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Este invento correéponde,{én términos generales,
a la fabricacidn de tejido fibroso tubular para aislamiento
de tubos y otros fines semejantes, y, méds particularmente,
a la fabricacién continua de tejido tubular que consiste
De= en una estructura coherente de fibra de vidrio u otras
fibras minerales., Este tejido tubular estd disefiado, prine
cipalmente, para proporcionar aislamientos a tubos o con-~
ductos para instalaciones de acondicionamiento de aire,

“ cubriendo elementos de los mismos,.

10.- Este invento estd también relacionado con una
instalacidén disefiada para la produccidn continua del citado
tejido tubular de aislamiento, y con el tejido producido
por ella.

Los anteriores métodos de produccidn de los arti-
154= culos y tejidos firbmosos de aislamiento del -caracter indi-
cado con anterioridad, comprendian procedimientos contimuos
¥ no continuos. Con los ppimeros se fabricaban piezas'de
tejido de longitud muy reducida 1o que ocasionabe la péridida
de gran cantidad de tejido, pues era preciso refrentar los
204~ extrenos para conseguir cortes finales limpios. Las personas
con experiencla en esta materia conocen bien otras desven -
tajas de la produccién no continua.
Los prodedimientos de fabricacibén continua pro-
puestos hasta la fecha comprenden la disposicidn continua de
25~ una cape de tejido fibroso en forma de tira, esta tira
tendréd un ancho que casi corresponderd a la dimensidn cir-
cunferencial exterior del tejido tubular que haya de pro-
ducirse y un espesor queicasi corresponderd al del citado
tejido ftubular, esto es, a la diferencia entre los radios

© 30,0~ interior y exterior; aplicando esta tira de tejido
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intermedio longitudinalmente @ un mandrll adyacenie, doblan=-

do transversalmente la tira fibrosa sobre el citado mandril
hasta que se pongan en contacto los extremos opuestos,
uniendo entonces estos extremos entre si. Incluéé“éi ge
considera la produccién de naterial tubular consistente en
dos ¢ mis capas fibrosas coaxiles, sobrepuestas, el método
anterior presenta varios problemas, en los casos en que ge
desea una elevada relacién D/d, siendo Dy d los diametros
exterior e interior, respectlvamente. Ademas, este método
anteri?r presentea tendencia a producir tejide intrinseca-
mente defectnoso pues su unién longitudinal préséhﬁa una
seria falta de homogeneidad en su estructura ciﬁcunferenoial;
el doblado transversal de tejido fibroso fino prbéﬁce ten-
siones severas que son inducidas en su estructuré'fibrosa,
particularmente respecto a sus partes més interidrly més
exterior, se produce un porcentaje-alarmente de fibfas
rotas; y obros problemas semejantes;

Elprineipal objetivo de egte invento es.ﬁfOPOIH
cionar una instalacidn nueve y mejorada que solucione log
proﬁeimas que hasta la fecha se presentaban y ofrece

ademids otras ventajas.

e e

Otro objetivo de este invento es propor01onar
una instalacidén mejorada para la produccidn- continua de
tejidos fibrosos y tubulares de aislamiento sin producir
efectos perjudiciales en su homogeneidad ni en otras pro-
piedades fisicas y estructurales; independientemente de
las dimensiones interior y exterior y de la densidad de la .
estruetura flbrosa.l

Otro obgetlvo de este invento es proporcionar una

ingtalacidn nueva que puede adaptarse con facilidad a la
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fabricacidn de tejido fibroso de aislamiento de dimensio=

nes, densidad y otras caracteristicas fisicas diferentes,
psra cubrir los requerimientos nés dispares del servicio
de aislamiento.
~ Otro obJetivo de este invento es proporcionar

una instalacidén mejorada de fabricacidn de tejido de aisla-
miento fibroso y tubular, en el cual pusden varlarse, a
voluntad, la densidad y otras caracteristicas fisicas en
el espesor del material. |

BEn términos generales, y de acuerdo con el presen-
te invento, una tira fibrosa aplicada longitudinalmente en
forma continum, de anchura y espesor dados, se somete a
ung accidn de estiramiento transversal para doblar lateral-
mente la citada tira, causando de esta forma una elongacidn
sustancial en uno de los extremos con respecto al otro. Ia
tira lateralmente curvada aéi obtenida se aplica, mediante
gulas, arrolléndose en espiral sobre un mandril rotativo
gque define la catfidad interior del material tubular que ha
de producirse.

Cuando el grosor del tejido aislante es menor
con respecto al didmetro intérior del arrollamiento puede
ser efectuado con una sola banda y es ventajoso hacer que
la elevacién de la bobina en espiral formada por la tira
arrollada no serd mayor que la mitad del ancho de la tifa,
por lo que, como minimo, la mitad del ancho d¢la tira-
arrollada en cada bobina espiral ocultard le porcibén de tira
adyacente arrollada, la parte lateral de recubrimiento
del tejido arrollado incluye el extremo del mismo sometido
a elongacibén. Por comsiguiente, al tejido asi arrollado

en espiral, se le fuerza a adoptar, en cualquier parte
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del mismo, una configuracidn sustanciélﬁénte tronco~cénica,
en la cual, la base menor del cono se define mediante la
superficie de seccidn transversal del mandril y la base
mayor por ol extremo sometido a elongacién de la tira
arrollada. Se hace avanzar axilmente en forma continua a lo
largo del mandril el tejido arrollado, que se soumete a proce-
so en forma adecuada y es depositada sobre el mandril para
proceder a cortar piezas tubulares del mismo.

Como consecuencis de la mencionada accidn diferen=—
cigl de estiremiento, la tira se.curvaré eﬁ su propio plano,
eligiéndose convenigntemente el radio de curvatura, de for-
ma gue la relacidn de las longitudes de sus extremos inte-
rior y exbterior coincida con la relacidn de los didmetros
interior y exterior del tejido fubular deseado, esto es,
del difmetro de la bobina espiral coaxil interior y exte-
rior formade por los citados extremos, que se arrpllarén,
adyacentes al mandril y en la superficie exterior del mate-
rigl tubular respectlvamente.

Aunque se ha indicado como erftico el recubrimien—
to de las bobinas siguientes en no menos de la mitad del
ancho de la tira resulta es evidente que el mencionado re-
cubriniento podria ser, y generalmente es, mayor y se extien=
de sobre la. parte preponderante del gncho de la tire; por
consiguiente, el espesor del mater;al tubular corresponders,
como minimo a dos, y generalmente a un miltiplo mayor, del
egpesor de la tira, 1nd1v1dua1mente con31deraaa.

Para oonsegulr el arrollado tronco—cénlco deseado
de la tira fibrosa, se pasa la tira tangen01almente al manp
dril mediante gufas en una 1ncllnac16n sdecuada respecto a

los ejes del mandrll, gue corraspondera al édngulo definido
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por la citada configuraciéﬁ tronco-cénica de la tira arro-
llada. Bsta inclinacién se define por la expresidn:
(D=~ a)
/412 - (D - 8)2
donde "tg A" es la tangente del éﬁgulo (“A) entre la tira

tg A =

¥ los ejes del mandril, "D, y "a" son los didmetros exberior
e interior respectivamen%e del‘téjido tubular y "L" la
anchure de la tira. -

Bl estiramiento diferencial de la tire ée consigue
ventajosamente haciendo avénzar la tira fibrosa recta origi-
nal sobre uno o varios rodillos cdnicos, con los cuales se -
halla en relacidén circunferencial, de forma que se obligue
a un extremo de la tira a efectuar un recorrido mayor que
el realizado por el extremo opuesto; el nimero y conicidad
de los rodillos se determinard a la viste del grado de de=~
fbrmacién lateral deseada en la tira.

Cuando el grosor del tejido aislante deba ser gran-
de es imposible obtener una accidn de estirado suficiente-
mente diferenciada aun@ue se tense la tira y deben disponef;
sevarias tiras superpuestas. Todas las caracterisiicas
citadas anteriormente pueden aplicarse a cada banda.

Asimismo, en la instalacidén se realiza preferente-
mente la fase de aplicar una tira de revestimiento sobre
el material arfollado en espiral, esia tira de revestimiento
se adapta para formar una superficie exterior del tejido,
esencialmente cilindrica. De conformidad con 1a'conﬁiguracién
preferida de este invento, el material arrollado en espiral

se somete a una presién radial aplicada a su superficie

exterior, definida por los extremos sometidos a elongacidn

de la tira arrollads espiral y cdnicamente, con anterioridad
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al arrollado de la tira de rewvestimiénto citada,‘o coinci-
dente.con el mismo.

Ie instalacidn permite también, con preferencia,
proporcionar al articulo fibroso propiedddes de cohesidn
¥y auto—sujeccién, mediante agentes de termo-estapilizacién
dispersados en forma conveniente en el material fibroso,
esta estebilizacidn se consigﬁe forzando un transportador
gaseoso de calor a.través del tejido tubular conforme hae
sido arrollado, preferiblemente sobre un mandril tubular
con aberturas , el citado transportador de calor se fuerza .
al interior del mandril tubular con aberturas y después atra-
viesa el tejido fibroso arrollado sobre el citado mandrid.

De acuerdo con la presente invencidén el vehiculo
gaseoso caliente sé encuentra bajo suficiente presién para
lograr que el tejido tubular enrrollado se separe facilmen-
te del mandril, especialmente en la zona en que se encuen-
tran localizadas las aberturas, aunque originando el fragua-.
do del agente de unidn de modo que sea .posible ejercer
una traccidén contimua sobre dicho tejido tubular>y retirarlo
del mandril por medios apropiados. ‘

A las personas familiarizadas con este materia
les resultardn ovidentes otros objétivos, caracteristicas .
¥y ventajas adiclonales del presente invento, observando la
descripeidn detallada que sigue y los planos que se acom-
pafian, que describen los componentes esenciales de éste
descubrimiento, dei cual, como ejemplo, se ilustran dnica-
mente las configuraciones. preferidas.

En los dibujos:

Ta figura 12 es una vista esquemdtica en perspec-

tiva de una instalacién completo de.conformidad con el
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presente invenito.

Las figuras 22 y 32 ilustran esqueméticamente
vistas parciales en seceidn longitudinal -y de elevacidh -
lateral, del tejido de tira fibrosa arrcllado en espiral

50= y revestido, después estabilizado y por dltimo, salido
del mandril, ' - .

La figura 48 ilustra esquemiticamente lus fases y
medios esenciales para efectuar el estiramiento diferencial
del tejido de la tira y su arrollamiento en espiral con-una

10.- configuracidén esencialmente tronco-cbdnica.
Ta figure 58 es una vista en planta simplificada. -
de los dispositivos de estiramiento diferencial. e
La figura‘6§es una vista en seceidn transversal -
de dichos dispositivos, tomada en el plano indicado en
15.- IV-IV de la figura 5. |
La figura 72 es una vista parciél en seccidn y en
elevacidn lateral de una variante del subconjunto de arro-
llamiento de la tira fibrosa.
Le figura 8¢ es una vista en perspectiva de -otra---
20 4= variante del mismo subconjunto § ¥
La figura 9¢ es unae vista fragmentaria en perspec—.
tive de otra variante del mismo subconjunto. - '
Refiriéndonos a los dibujos ahora, en-los cuales
se han seﬁalad6 las piezas y- componentes iguales o equivae-
254~ lentes con la misma indicacidn numérica en las diferentés
figuras y donde dnicamente se han omitido detalles estructu~
rales y mecanismos auxiliares, que se han considerado de
general conoecimiento o facilmente concebibles por las per-
sonas con experiencia en este campo, tendremos: ' -

30.=- Tomemos en primer luggr la figura 1l2; una



instalacidn de conformidad con el presente invento compren-
de una fuente de suministro continuo de tejido fivbroso en ..
forma de tira, tal como por ejemplo un carrete o bobina 10,
sustentado en un soporte giratorio por rodillos 11 y 12
5em= situados por ejemplo ante un par de calandras 13 entre los

cuales pasa el tejido 14, en forma de tira recta, al sub-
conjunto de estiramiento diferencial, que incliye rodillos
cénioos, indicados en general por S explicados con detalle
con posterioridad. La tira sometida a estiramieﬁto diferen-

10.- cial (indicado por 14'), se lleva a un mendril tubular 15
mediante rodillos gula cdnicos 16 y 17. El citado mandril
lleva perforaciones y estd conectado en sﬁ extremo B, antes
del punto en que la tira se arrolla mediante gulas, a una =
fuente de un medio gaseoso presurizado y calentado (esta

15~ fuente no se indica en el plano). El mandril 15 estd también
conectado a un mecanismo productor de movimiento rotativo
(tempoco se indica en el plano).

Tras el citado punto de arrollamiento de la

tire 14', se halla situado por ejemplo, un mecanismo de

20~ estiremiento indicado en general por 18, accionadc por ro-
tacibén del mandril 15 en R, mediante un dispositivo de transe
misidén mecdnica que incluye un eje 19 y que estd adaptado
por ejemplo para desplazar progresivamente el material
tubular a lo largo del mandril hasta su salida de él, pasan-

25.= do, el citado material, a dispositivos adecuados de corte
longitudinal 26 y transversal 27, por lo general conocidos,
parz cortar longlitudinal y transversalmente el material a
fin de conseguir el articulo de fabriéacién deseado, esto
es, artzéulos aiglantes de cubrimiento de tubos. Listos dis~

30e~ ~ positivos de corte 26 y 27 estésustentados de forma que



50"‘

100"

15 [ Baad

20.-

25 ¢

30.~

10 -

sean accionados, el primero 26 por el mandril en R y el
segundo 27 por el materialfue sale del mandril, a fin de
que se efectien cortes loﬁgitudinales y transversales P y .
C respectivamente, para conseguir piezas perfectamente
truncadas del material tubular.

| Después, pero adyacentes a los dispositivos de-
arrollamiento en espiral 16 y 17, se hallan situados dispo-
gitivos .para arrollar una tira'de revestimiento suministra-
da por un carrete 21, asimismo, hay un horno.Bl u otro
mecanismo adecuado de proceso térmico para someter a proceso
térmico el tejido tubular, & fin de conseguir su estabiliza-
cibn antes de que salga del mandrid, ‘

Por consiguiente, en términos generales, -la insta~
lacidn, de conformidad con el presente invento, realiza las
fases de suministrar en forma continua un tejido fibroso
14 en forma de tira recte con espesor y ancho uniformes
dados, que lleva dispersado un agente de ligamiento estabi-
lizador; someter la tira citada a estiramiento déferencial
(nediente el mecanismo indicado en S) para conseguir una
elongaciéh.o alargamniento diferencial de sus extremos y. -
conseguir de esta forma cue la tira tome una configuracidn
curvada en el plano definido por sus caras; pasar mediente
gulas la cinta sometida a estiramiento diferencial 14' (por
los mecanismos 16 ¥ 1%) sobre un mandril rotativo 15, en.
una inclineceidn dada respectd 8 los ejes del mandril, para
producir el arrollamiento de la tira sobre el mandrilj;
hacer avanzar la tire arrollada a lo largo del mandrid
(mediante el dispositivo indicado por 18), por lo que el
arrollamiento se efectila en espiral a lo largo del mandril:

este paso de la tira y su avance se efectilan de forma



gue el extremo sometido a elongacidn de la tirs quede

gsituado en la parte posterior, en la direceidn de su avance;

ajustgr la velocidad de rotacién del mandril y la lineal

del mencionado avance, de forma que el arrollamiento no pro-

50~ duzca una éle&aoién espiral mayor que la mitad del ancho

dado derla tira = por lo que el extremo de la tira arrcllads
sometido a elongacidn cubrird el extremo opuesto mds corto
de la vudba postertor adyacente de la tira arrollada-;
someter a proceso la tira arrollada para esiabilizar el men-

10.- cionado agente de ligamiento a fin de proporcionar coherencia
a le estructura fibrosa tubular arrollade obienida de esta
forme sobre el mandril mencionado, mientras que se obliga
al fejido tubular ligado a deslizarse separado del mandril,
especialmente en la zona en que @etdn localizadas las per—

15e= foraciones y hacer que esta estructura salga axilmente del
mandril,

Es preferible que el funcionamiento comprenda
también el arrollamiento de una tira complementaria.sobre
el arrollado en espiral, con anterioridad a la eétapiliza—

20,.= cibn del citado agente de ligamiento.

Todavia fe mis interés es, que el funcionamiento
comprenda la aplicacidén de presibén a la superficie exterior
de la mencionuda tira arrollada en espiral:: coincidiendo
con su revestimiento en espiral efectuado con la citada

25 - tire complementaria.

Las formas preferidas de llevar a efecto las
fases anteriores y los componentes esenciales de los medios
dispuestos para ellas, -se desfriben a continuacién detalla-
damente con refermancia a las figuras 28 a 98.

30~ Subconjunto de estiramiento diferencial y funcionamiento.
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Con referencia a las figuras 42 a 68, ambas inclu-
sive, tenemos:
Buponiendo que hay que producirse un tejido

tubular fiproso con didmetro exterior D e interior d, dados,

‘sobre un mandril 15 que tenga, naturalmente, un diafiatro

exterior d, debe tenerse en cuenta el espesor del tejido
sometido a estiramiento 14', para conseguir el.arrollamiento
de la citada tira de forma que el nimero de capas superpues-
tas sea el necesario para obtensr el espesor deseado en el
tejido tubular una vez arrollado (espesor que seré@@atﬁral-
mente, igual é;Q_E_Q_ y esto es, la extensidn del fecubrimienp
to de las vueltas de la tira arrollada en espiral, Asimismo,
a fin de conseguir la extensidén del citado recubrimiento,
deberd tenerse en cuenta el encho I de la tira para ajustar
la inclinacién A de cada capa de la tira arrdllada, y la
relacidén entre la velocidad fotativa del mandril y la lineal
del avance del tejido arrollado a lo largo del mismo., Resule-
ta evidénte que en el mencionado arrollemiento critico en
espiral y tronco-cdnico de la tira, el extremo posterior
14b de la misma (ver figura 4 en particularj definiréd, una
bobine cilindrica en espiral de didmetro D, mientras que el
extremo anterior l4a formard unz bobina cilindrica en lespiral
adyacente al mandril, y por consiguiente, de didmetro d.
Mienfras que se admite, y 2 veces &e desea, una de-
formacidn ligera, e ihcluso de importancia, en el material
fibroso en su mismo arrollamiento sobre el mandril, los
valores anteriores se considerardn como parémetros del esti-
ramiento diferencial de la tira mcta calandrada 14. Este

estiramiento diferencial se efectia a fin de producir una

elongacidn en el citado extremo posterior 14b de la tira,
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de forma que la relacidn entre las longitudes reales de los

extremos opuestos de la tira, 14b y l4sa, sea del mismo orden
que la relacidén entre los diafetros exterior e interior del
articulo tubular gue ha de producirse, es decir, aproximada-
mente:

longitud de 14b D

—
-

longitud de l4a  d

Esta condicidén se cumplird conforme la tira 14
sea sometida a estiramiento, de forma gue tome una curvatura
lateral segin se indica en 14' en la figura 4. En particular,
de forma que el'rédio Rb de su extremo exterior (posteriop)
15b sea el radio Ra del extermo interior l4a, como el didme-
tro D es al didmetro d.

Este estiramiento diferencial y la consizuiente
curvaturs lateral de la tira, se produce por el avance de

la tira 14 en contacto tangencialmente con varios pares de

i

rodillos cdnicos 28 y 29, que tienen su base mayor en el
lateral.de la tira que debe ser sometida a alargamiento. La
disposicidn y funcionamiento del mecanismo de esfiramiento
diferencial se comprende fécilmente después de considerar
las figura 42 a 62 en las cuales sé indica como 14" .una por-
cidén de tira sometida parcialmente a estiramiento. La mencio-
nada accidn de estiramiento se efectiia como consecuencia del
hecho de que el extremo 14b de la tira es forzado a seguir,
sobre los citados rodillos cdnicow 28 y 29, un recorrido
mayor que el efectuado por el extremo opuesto l4a.

A fin de simplificar, se muestran en los dibujos
dos pares de rodillos cdnicos 28.-y 29, con una acusada
conicidad que se observa a simple vista. Sin embargo, se ha

demostrado que resulta ventajoso dotar al subconjunto de.
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estiramiento diferencial con un impprtanfé-nﬁmero de
rodillos cbénicos de muy poce conicidad. Bsta disposicién
ofrece algunas ventajas, como por ejemplo, someter a la tira
fibrosa a una adaptacidén muy progresiva de su estructura
fibrosa a la elongacidn diferencial; asegurar una ficil
adaptacién del aparato a los requerimientos wéds variados,
mediante el simple paso de la fira a lo largo de solo una
parie de los rodillos, de auerdo con la amplitud deseada

de elongacidn diferencial, etc.

Es posible, para obiener una accidn progresiva .
disponer varios pares de rodillos cdnicos con diferente
conicidad cadé uno de ellos.

Mientras que en la figura 4 tira y rdédillos clnicos
se muestran en un plano,de desarrollo del subconjunto, résul-
ta evidente que los rodillos pueden situarse, realmente,
perpendiculares a la direccién general de avance de la tira,
conforme se indica, por ejemplo, en las figuras 12, 5& y 68,
Ademds, estos rodillos o parte de los mismos, pueden ser
accionados mediante motor y medios de transmisidn corrientes
(que no se representan en el dibujo) pard facilitar el avance
del tejido..

Asinismo, puede conseguirse un ajuste mis preciso ..
del estiramiento diferencial reglando la inclinacién lateral
de los ejes de uno o mis rodillos, regulando, en consecuencia,
la diferencia de los recorridos efectuados por logkxtremos
opuestos de la tira.

Subconjunto de arrollamiento y revestimiento de la tira y

funcionaniento.

Estas importantes caracterisitcas del presente -

invento, junto con los elementos esenciales de estabiligacidn
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de la estructura que se forma, se descrlolran 8 contlnu3016n
con referencia a las figuras 22 a 42 y fa a 93, en las cuales
20 indica, generalmente, la estructura tubular érrollada
¥y revestida, 20' (figuras 7a 98) la estructura arrollada
pero todavia sin revestir, 23 (figuras 28 y 75) el revegti=-
miento y 30 la cavidad de la eétructura, confofmé“sale,
axilmente, del extremo 25 del mandril 15; o

Ia tira fibrosa sometida a estivemiento diferen-
cial 14' se lleva mediante gufas al mandril 15 sobre el cual
se arrolla, por medio de rodillos cénicos, uno como minimo,
aunque es preferible emplear varios rodillos tales como los
diametralmente opuestos 16 y 17; la conlcldad de los cltados
rodillos y la inelinacidn de sus ejes, con respecto a los ejes
del maﬁdril 15, se calcula y ajusta para conseguif, en cualquier
punto de la superficie exterior de los rodillos, una velo-~
eidad periférica que casi corresponda.a la velocidad lineal
real de la parte de tira que se hace avanzar al contacio
con el pumto correspondiente de los rodillos y para conseguir
el dngulo deseado A en la parfe de log rodillos en que se
produce el contacto. El grado de recubrimiento de ias
vueltas adyacentes de la tira arrollada se ajusta regulando
la relacién entre la velocidad V (figura 4) a que se sumi-
nistra continuamente la tira y la velocidad M (figura 4) a
que el material arrollado que se forma y procesa, avanze a
1o largo del mandril 15 hasta salir de &. Ia velocldad o=~
tativa del citado mandril se ajusta asi de forma que su
velocidad periférica corresponda, o sea ligeramente superior,
que la velocidad lineal del extremo anterior mds corto de
la tira.

No se congidera precisa una consideracidn més
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amplia del anterior supuesto parza compfénder el invento, pues
estas adaptaciones y ajustes pueden sef calculados y compro-
bados fécilmente mediante experimentacién adecuada, teniendo
en cuenta la dehsidad, deformacidén y otras caracterigticas
fisicas de la tira fibrosa que realménte se emplee.

La superficie interior del tejido tubular, es decir,
su cavidad 30 (figura 3&), se proﬁuce por el contacto del
material con el mandril 15. El extremo interior o anterior
l4a de la tira serd aplanado por el arrollamiento del tejido
sobre el mandril. La superficie exterior Ge la pieza arrolla-
da tubular estd sujeta, no obstante, a tomar una configura-
cién escalonada espiral, tal como la que intencionadamente -
se exagera en la figuré 7§; Por consiguiente, se prefiere
la nivelacidn de dicha superficie escalonada junto con una
consolidacidén adecuada de la porcidn exterior del tejido™
tubular. Eéte avance mecdnico del material arrollado puede
consgguirse mediante la unidn de la superficie exterior del
tejido con la tira de revestimiento 22 y/o ejerciendo una
présién radial adecuada sobre la mencionada superficie;

Do conformidad con la fisura 72, los rodillos 40 y
41 sze sitdan prefeyentmnente; en situaciones diametralmente
opuestas, a fin de ejercer la presidn citada y aplanar la
superficie escalonada del material conforma se arrolla. Uno
de estos roillios (por ejemplo el 40) se emplea preferente-
mente para pasar la tira de revestimiento 22 sobre el tejido,
de forma que su unibén con el tejido mantenge & éste en el
estado forzado deseado, resultante de la accidn de los men-
cicnados rodillos, En la disposicidn que se muestra en la
figura T8, los rodillos 40 ¥ 41 tienen en su extremo anterior

superficies rebajadas tronco-cdnicas o de otra configuracidn
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para facilitar el paso del material arrollado y escalonado
en su exterior.,

Estos rodillos 40 y 41 pueden ser sustentados
por soportes giratorios 42 y 43 respectivamente (figura 88)
que a su vez son sustentados por un bastidor oscilante
adecuado, estos rodillos son presionados conveniente por
resortes o contrapesos (no repfesentados en el plano) a fin
de aplicar sobre el tejido la presién radial deseada. En la
disposicidn indicada en la figura 88, los rodillos se muestran
ajustados longitudinalmente al mandril, de forma que su accion
coincide con el arrollamientofie la tira 14'sobre el mandril
es decir, la superficie exterior escalonada del tejido tubu-
lar arrollado en espiral es aplanada casi simulténeamente
con su formacidn. '

Los citados rodillos de presibém 40 y 41 puecden
sustentarse para rotacidén sobre eﬁes, generalmente paralelos
& los ejes del mandril 15, pero esta disposicidn tiende a la
induccidn de una clerta resistencia al avance axial del
tejido tubular fibroso arrollado que se produce. En el-caso
de que se aplique por. estos rodillos una ligers presidn
radial a la superficle exterior del material, puede desesti~
marse esta resistencia y emplearse ventajosamente un sistema
como el indicado en la figura 3%.

No obstante, estos rodillos pusden susitentarse
oblicuamente con relacién al mandril, formando los ejes de
rodillds ¥y del mandril un éngulo entre si que puede ser mayor
que la inclinacién de la espiral definida por la bobina en
la superficie exterior del tejido arrollado, de forma que
se indusea, una componente que también haga avanzar el

tejido, en el punto en que los'rodillos y la citada superfieie
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exterior se unen en relacién friccional. De conformidad

con la configuracidn preferida del subeonjunto, los rodillos
cuentan con ung superficie exterior c6ncava, especialmente
una superficie paraboloide, de forma que la superficie

de contacto entre los rodillos y el tejido arrollado puede

- extenderse, materialmente, en toda la longitud del tejido.

Esta disposicidn preferida se muestira emquenidticamente en .
la fizgura 98, en la cual, los rodillos de presidn con la |
forma indicada y susteniados conforme se ha sefialado, se re-—
presentan por 40' y 41' respectivamente.

Volviendo a las figzuras 22 y 32 (que ... muestran.
fragmentariamente una porcidn anterior y otra posterior del-
mismo subconjunto) vemos que en ellas se representa el
mandril tubular 15 al cual puede suministrarse eh B un tréns—
portador de calor gaseoso presurizado y estd dotado de varias
perforaciones 24 dispueéﬁés en forms uniforme, longitudinal-
mente, en una porcidn. del mismo posterior al punto en que.
la tira se arrolla sobre 81 /figura 28), y también,.con prefe-
rencia,. después del punto en que se forma el revestimiento
23 arrollande la tira de revestimiento complementario’ 22
sobre el tejido arrolladq; ’ .

Por consiguiente, el citado transporiador de calor
conforme sale de las aberturas 24 del mandril, es forzado a
penetrar‘ampliémente en el material fibroso a fin de producir
1ld estabilizacién del agente de ligemiento. El revestimiento
23 puede hacerse, si asl ge desea 6 se considera conveniente,
con un tejido impermeable o sustancialmente impermeable, .
como por ejemplo una tire de pléstico, de forma que el medio
gaseoso que sale de las aberturas 24 sea forzado a despla—

zarse .a lo largo de la estructura fibrosa tubular a fin.de ..
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conseguir un intercmmbio dé calor uniforme y una'estabilizau
cidn conveniente.
El.empleo de material pldstico o de otro tejido
impermeable y de gran resiztencla para formar el revestimiento
Do= exterior 23 ayuda a conseguir wentajosos articulos de fabri-
cacidn, tejidos aislantes tubulares y fibrosos con une su-
perficie protectora exterior impermeable y dé gran consis-
tencia y, por consiguiente, de 8l pueden obtenerse articulos
aislantes de cobertura de tubos, con una capa exterior y
10~ que por tanto no precise otros medios de proteccidn, como
ocurre con los materiales convencionales de aislamiento
de tubos.
La observacidn de lo anteriormente expussto hard
ver a los éxpertos en la materia que esta invento proporciona
15 una instalacidn nueva y ventajosa para la produccidn continua
de tejido tubular fibroso, que consiste en una estructura de
tejido de fibra de vidrio aglomerada o de otra estructura
fibrosa equivalente; gue esta instalacidén puede aplicarse
ventajosamente con independencia de la longitud, didmetro
20.~ interior, difmetro exterior y relacidn entre tos didmetros
del articulo de fabricacidn que ha de obtenerse; que esta
instalacidn permite fabricar un articulo tubular fibroso
me jorado cén estructura uniforme y coherente en cualquier
punto de sus secciones longitudinal y transversal; que
25¢m dicho articulo de fabricacidn puede mejorarse ain mds pro-
porciondndole cualquier densidad que resulte de interés en
su estructura fibrosa, uniformemente en su espesor o en.sus
capas 0 porciones exteriofes, sihsi se desea o se considera
oportunoc, y mediante la dotacifn a este articulo de una

30~ capa o0 capas exteriores de revegtimiento, impermeables
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0 no; y que el presente invento aporta también uranueva

¥y ventajosa instalacibén diseflada para producir en forma
continua material tubular fiprosd del tipo descrito y que
presenta todas las caracteristicas nuevas; mejoradas y
ventajosas anteriormente expucstas., _

Aunque sl presente invento se ha descrito con
respecto a detalles especificos de ciertas configuraciones
del mismo, estos detalles no se¢ considerarén como limita-
cilones al alcance del invento, excepto en lo establecido
en las relvindicaciones que siguen.

N 0 T A

En resumen, la presente solicitud recaeré.sopre
las sigunientes reivindicaciones.

l2,- Instalacidn para la fabricacidn de tejido
tubular fibrosefe aislamiento, caracterizada porgue compren-
de un suministrador de una tira de tejido para su paso ..
longitudinal continuo a la instalacidn, un subconjunto para
someter la tira a estiramiento diferencial, que comprende
varios rodillos cénicos diépuestos de forma que definen un
recorrido para dicha tira, estos rodillos se sitllan con sus
ejes transversales al mencionzdo recorrido y los extremos
de mayor didmetro se sitlan en contacto con un extremo dado
de la tira, forzando a este extremo a efectuar un recorrido
mayor que su opuesto de la misma tira, un mandril- giratorio
con uy@idmetro que corresponde al difdmetro interior’ del men-
cionado’ tejido tubular, un subconjunto de arrollamiento de
la tira que comprende un redillo guia cbnico con sus ejes
situados en 4ngulo respecto 2l mandril, colocado adyacente
al mandril para arrollar la tira citada sobre el mandril

en espiral mediante gulas y dispositivos de estiramiento
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hacer avanzar en forma continua dicho tejido arrollado a

lo largo del mandril hasta su salida de él.

28,- Instalacidn para la fabricacién de tejido
tubular fibroso de aislamiento, segin la reivindicacién
primera en la gue el mandril tiene perforaciones en una por-
cidn de su longifud y estd conectado 2 medios que permiten
soplar por dichas perforaciones un fluldo gzaseoso caliente
bajo presibn.

38,~- Ipstalacién para la fabricacidn de tejido
tubular fibroso de aislamientd, éegﬁn las reivindicaciones
primera y segunda en la que se disponen rodillos soportados
¥ que aplican una presibn radial a la superficie externa del
tejido helicoidalmente enrollado sobre dicho mandril.

48.~ Instalacién para la fabricacién de tejido
tubular fibroso de aislamiento, segin las reivindicaciones
primera. a tercera, en el que se disponen medios de suministro
vy -oaia para enmrollar otra tira sopré dicho material enrd-
11:.d0 en torno & dicho mandril.,

58,- Instalacibn para la fabricacibn de tejido
tubular fibroso de aislamiento, segin las reivindicaciones
anteriores, -caracterizada porgue su funcionamiento consiste
en proporcionar una tira recta de tejido que tenga dicha
contextura y un ancho uniforme dado, asi como un espesor
uniforme dado, someter dicha tira a une accidn de estira-
miento diferencial transversal, aplicado longitudinalmente,
para comsegulr la elongacidn de un extremo de la tira con
respecto a su extremo opuesto, arrollar en espiral la tire
sometida a estiramiento diferencial sobre un mendril,
mientras que se hace avanzar longitudinalizente sobre dicho

mandrid al tejido arrollado, de forma que, como minimo, la
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mitad de la anchura de la tira, incluida la porcién.sometiqa

a elongacidn, cubra la porcidn de la tira que forma 1a

vuelta adyacente Qel tejido asi arrollado, hacer avanzar

axialmente el tejido arrollado hasta su salida del chatado
Do= mandril.

62.,~ Instalacibn para la fabricacién de tejido
tubular fibroso de aislamiento, segin la reivindicacién
guinta, caracterizada porgque en la cual sl menos la mitad .
del ancho de la tira incluido el borde alargado recubre

10,~ la porcidn de tira que forma la vuelta. adayacente del
material enrollado.

78.- Instalacién para la fabricacibn de tejido
tubular fibros¢fe aislamiento, segin las reivindicaciones
guinta o sexta; caracterizada porgue el agente de fijacidn

15.~ termoendurente es dispersado uniformemente en la tira ese
tirada de material de estructura fibrosz, siendo fijado por
calor dicho agente al material enrollado.

82,~ Instalacidn para la fabriczcidn de tejido
tubular fibroso de aislamiento, segin la reivindicacién

20.~ séptima, carzcterizada porque la tira es enrolléda en torno
a un mandril tubular perforsdo, siendo introducido en dicho
mandril un medio gaseoso transportador de calor, originando
la salida de dicho medio a través de lag perforacion.s del
ciﬁado'mandrii penatrando en el tejido y originando la -

25~ fijacidn del agente citado en tanto que se separa dicho
tejido tubular enrollado por deslizamiento del mandril. y
ge saca axilmente dicho tejido revestido de dicho mandril.

98,~ Instalacidén para la fabricacidn de tejido

tubular fibroso de aislamiento, segin las reiﬁindicaciones 7

30.=- quinta a octava, caracterizada porque se aplica presibn
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radial a la superficie exterior del tejido enrollado. para

‘conformar cilindricamente. dicha superficie.

102.~ Instalacién para la fabricacién de tejido
tubular fibrosobde aislamiento, segin las reivindicaciones
gquinta & novena, caracteriéada porque se enrolla helicoiw-
delmente otra tira de tejido sobre la superficie externa
del material enrollado.

112.- Instalacién para la.fabricacidn de tejido
tubular fibroso de aislamiento, segin la reivindicacidn
décimm, carzcterizada porque la tira de tejido enrollada
helicoidalmente sobre la cara sxterior del material enroce
1lado es de un material apropiado.

128,~ Instalzcibn para la fabricacidn de tejido
tubular fibroso de aislamiento, segin las reivindicaciones
quinta a undécima, caracterizada porque el estirado itrans-
versal diferenciado comprende el avande de dicha tira de
tejido sobre medios que imparten al borde dicho tejido un
recorrido mayor que el del borde opuesto del citado tejido.

138.~ Instalacibén para la fabricacidn de tejido
tubular- fibroso de aislamiento, segin las reivindicaciones
quinta a decimosegunda, carocterizada porgue el estirado
transversal diferenciado comprende el avance de dicho tejido
estirado sobre rodillos cdnicos cuya conicidad estd dirigida
hacia un borde del tejido ~ con lo que el mismo es sometido
a un trayecto progresivamente wmis largo de sus porciones
laterales progresivamente mds separadas del borde opuesto —
para lograr un alargamiento progresivamente diferenciado
del material fibroso en su anchura de dicho borde hacla el
opuesto del mismo, al que se da el maximo alargamiento.

148.~ Instalacidén para la fabricacién de tejido
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tubuler fibroso de aislemiento, segin les reivindicaciones
quinta a decimotercera, caracterizada porgue dicho enrollado
helicoidal de la tira compfende el suministro dirigldo de
dicho material en forme inclinada con respecto 8l eje de di-
5e= cho mandril ajustédndose dicha inclinacidn para. colocar el
' borde estirado de la banda en un carrete que tiene el dia-
metro exterior del tejido enrollado, mientras gque el borde
opuesto de dicha tira es colocado en dicho mandril,
158,.~ Instalacidén para la fabricacidn de tejido
1C.- tubular fibroso de aislemiento, segin la reivindicacién
novena, caracterizada porgue se aplica presidn radial a la
superficlie externa del tejido enrollado simulténeamente
al enrollamiento de dicha tira en torno a dicho mandril,
162,.- Instalacidn para la fabricacidén de tejido
15~ tubuler fibroso de aislamiento, seghin le reivindicacidn
novens, carsciterizada porqué se aplica presidn radial
a la superficie exterma del tejido enrollado simulténeamen=-
te al enrollemiento de dicha otre tira en torno a la cifada
sﬁperficie_externa.
20~ 172.~ Instalocién para le fabricacibn de;téjido
tubular fibroso de aislamiento, segin la reivindicacidn
decimoprimeres, caracterizada porgue dicha tira de material
es enrollada en torno a un mandril tubular que tiene
perforaciones colocadas antes de 1z colocacidén am &1
25.= de dicha otra tira de material sdecuado en tqrno al eitado
material para obliger al medio transportador de calor
que sale de dichas pepforaciones a avanzar longitudinal- .
mente dentro de dicho material.
182,.- Instalaciln para le fabricacidn de tejido

30.- tubular fibroso de aislemiento, segin cualquiera de las
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reivindicaciones quinta a decimoséptima, caracterizada
porque se enrollan varias tiras en diversas capas en torno
del mandril.
198 .~ INSTALACION PARA LA FABRICACION DE “EJIDO
TUBUGAR FIBROSO DE AISLAMIENTO. '
Seghn se descfibe en la presente memoria que
consta de veinticinco folios mecanografiados por una sola

cara y dibujos.
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