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Este invento se refiewe g la produceidn de Subo
enrollado en espiral con wna capa amular de DLASTICO calye
lar. in partievler; se refiere a la producclén directa de
tubo pers pariir de ci

celuiax flufdo en expansidne -

nta flexible y compuesto ds pldstico
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Y2 se han propussto diversos métodos pars producir

tubo enrollado en espivel con una cape anular de plistico
celular a partir de cinta flexible y pléstico celular en
expansidn fluido. . {
Segin wn métcdo, el compussto de pldstico celu~
lar en expansién se introduce cowntinuamente en el espacio .
que queda entre las caras de dos cintas en gvance dispuosél
tas wna gobre la otra, y el lsminado asi formado se alimen-
ta de una forma continua en sentido tangencial sobre wn :
mendril y alrededor del mismo con un dngulo inferior a 90,{
gradog respecto & su eje para fomar una sstructura envoe,
1llads en espiral. No obstante, se observard que en la
préctica de este método la cinta que forma finslmente la -
superficie exfterior de la estructura enrcllads en espir @l
tiens que comprender una meyor circunferencia que la cint%
que forms ia superficic interior, Esto ge puede realizarff
permitiendo que la cinta exbericr se estire o avance & mqé
yor velocidad gque la cinta in%eriof. fn cualquier caso, el
compuesto fluido formador de células se ve somebido a fuer-
zas de compresién y/o de cizalladura mientras que se ex—-
pande y solidifica, dailando de este modo 2 la estructuvra
celvlar del pldstico, y como sin un ligero deterioro do
la estructura celular puede producir reducciones driésticas
en su resistencia & la compresién y otras propiedades fisi~
cas, se comprenderd que ha side muy dificil la produccidn
de &rticulos enrollados en espiral con propiedades fisicas
éptinmzs. Con este método se presenten también otros proble
mes, tales como la soldadura de la wnidn entre hélices

axiglunente adyacentes y la evitacidn del desarrollo de una

linsa helicoidal de debilidsd en la uwnidn.



s T

Segin otro método, se alimenta una primera cinta

en sentido tangencial alrededor de un mendril con wn dngulo
inferior a 90 grados respecto & su eje para formur una es-

tructura de base enrollade espireluenie; seo deposita plis-

o e

-

e tico celuler en expansidén fluido sobre iz superficie do es-
ta estructura enrollazda en espirsl y une segunde cinta se
enrolle espiralmente gobre el pldstico. No obstante, en la
préctice es nuy dificil sino imposible, obtener productos
con una seccidn transversal consistentensnte wniforme debi--

10. do & la tendencia que ‘tiene el compussto del pldstico celu-

Jar g fluir bhajo la influencia de la gravedad antes de soli~

- dificarse. Avn cuando se pueda depositer el pldstico en ez

K pansién con l= consistencié necesaria para evitar la fluen~
. : cia, un pequefioc cambio en 1la tempersture del ambiente du-
' 15, rante la elaboracidn puede ser suficiente para cambisr la

consistencia y rouper el equilibxrio.

Hosotros hemos descubisrto vn método para elabo-
oo rer productos enrollados en espiral con una capa anular de
K plégtico celular, a partir de pldstico en expansién 1luido
200 y cinte flezible, que permite la eliminacidn de los incon-
venientes citedos, o que reduce su efecto, exige el cmpleo
p do wn aparato simple y barato y es fdeil de controlar.
Segin el presente luvento, proporcionamos un mé-
todo para formar tubo enrollado en espiral por Lo menos con

unz capa anular de pldstico celular que comprende:

jye]
(&3
.

(a) Aliumentar sucesivamente, btangenciales al man—
dril y en un dngulo inferior a 90 grados resgpectc a su eje
. longitudinal, dos o mds capas de las cuales una por Lo new
|, nbs 1leva wn recubrimienio da por'lo menos un compuesto

30, pldstico fluido en expansidn el cual,,si se desea, puede
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encontrarse al menocs parcialaente expandido, teniendo ta-.
les caracteristicas el orden de sucesidn y la Forma de
ofrecor las capas o cintas al mandril gque dichq conpuesto
de plastico creciente queda comprendido entre dos capas
o cintas en el mendril; (b) hecer girar o superponer Gichas
capag alrededor dél randril para formar arrollamicntos &e"
cintss scbre el mismo, haciendo avanmar sinwliansemente de
ung forma progresiva en sentido axiel los arrollanientos
de cinte resulbantes a lo largo de dicho pandril, poxr lo f
que se forms un tubo enrolledo en espiral; (c¢) hscer o de-~
jar que el compuesto de pldstico celular complete su exp%ﬂ~
sibn y solidificacidén 5 curado aplicendo celoer si asi-ze
degea; y (d4) sosbener ol tubo enrollado en espiral soure -’
el mandril haste gue el pldstico celular estéd suficiente~'
mente duro para gure dicho wbo sea auvboestable. ';
Se comprendersd que la accidn de hacer girar ung?
parte de la estructura enrocllada en espiral ya formade al<
rededor del eje del mandril y de hecerls avanzar en gentide
axial a lo largo del mendril, haré que las capas o cintas
alimentadas al mandril se enrollen de una foxme helicoidal
glrededor del mismo por la parte, posterior del tubo ya
formado,

"Es preferible que cada capa 0 cinta se alimente .
sobre el mandril sin coincidir con la capa anterior para
evitar ia posibilidad de que se desarrolle una lines heli-
coidal de debilidad. Bl producto de este modo formado en}
wn fubo cuya pared contiene uma capa Ge cinta enrollads
en espiral y wna capa adyacente de una cinta recubleria de
pléstico celular enrollada en espiral, sin coincidir la .

capa adyzcente con la primers caple.
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- Sctin une moGalidad mds preferids del iunventbo,

‘el compuesto formador 4o pldstico celulsr se deposita mobre

la superficie do la capa o cinta con la citada suvperficie
en un plano horizontal ¢ practicemente hovizontal y diche
superficie se mantiens en el planc viribuslmente horizontal
miesntras que el pldstico celular completa por lo menecs pare
te do su dilstocidén y endurecimiento (vez. solidificacidn)
eyudondo de este modo a la produccidn de un pldetico celuler
de bucnz calldad. Ademds. es preferible que no se comnlete
toda le dilatsclién y endurecinmiento antes de que la ciave
recublerta de pldstico celwlar se alimente gobre el man-
dxrild.,

Prefercntemente el compuesto formador de pldstie
co celuler se depogita sobre la segunda o dltims capa ¥
la cape recublierts gse gula sobre el mendril con el pldstigo
celular en la linea de contacto formeda entre sl mismo y I
la capa anterior.

De este modo, somin uns modedlidad del invente
mucho mas prefcride, el procedimiento comprende suminis-
trar wna primera capa taagencisl al mandril y.en un fngulo
inferior a 90 grados respecto a su eje longitudinal; hacer
girar o superponer dicha capa alrededor del mandril pars
formar arrollamiento de cintas sobre el miswmo; hacer aven~
zar sinmulibaneamente de una forma progresiva los arrolla~
mientos de cinta alrededor del mandril y adherir entre si
arrolemientos axielmente adyacentes des dicha caps para for-
nar ung capa interior enrollada en espiral; hacer avanzar
uné. sezunda cap2 por wn dispogitivo distribuidor de pldis-
tieo celular con sw superficie en un plano virtualmente

horizontal y depositar una capa. ds compuesto de pldstico
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fluvido en expansibn sobre la misma, hacer o dejar que el
pléstico complete parte, sino foda su dilatacidn y su en~ .
durecimiento mientras se mantiene dicha superficie de le
cinta précticamente horizontel; alimentar dicha cinta reci- .
bierta de plédstico celular tangencial ¥y en un dngulo infe—
rior a 90 grados respecto a su eje sobre la estructure en<
rollada en espiral que se forma con la cinﬁa previamente
enrollada y sin coincidir con la misma, y coa el plésﬁico?
celular comprendido en la linea de unién fe las cintas o '
capas; hacer girar o superponer dicha capa recubierta de .
pléstico celular alrededor del mandril a la misma veloeidsd
gue la capa anterior ; hacer avanzsr pregrsivaemente en so -
tido exial los arrollamientos 2 lo largo del mandril a la:_

misme velocidad que la capa o cinta enterior; hacer o de~:

“jar que el pldstico celular complete su expansidn y endu~ %

. H
recimiento o curado, aplicando calor si asi se desea, y sdg-
teniendo el producto enrollado en espirel sobre el mandril

hasta que el plédstico celular se haya endurecido guficisn~

~ temente para que sea autoestable,

Con ol fin de reducir el peligro de que la eatruc- .
tura enrcllada en espiral se agarrote en el mandril, por
ejemplo debido g la compregibn de la capa interior como
resultado de la expsnsidn del pldstico celvlar, es tam—
bién preferible emplear algin medio de lubricacién, y pre-
feriblemente un cojin gaseoso, entrs el mahdril y los srro-
llamientos de cinta, extendiendose dicho cojin gaseoso gl
menos por una parte de la longitud del mandril desde su
extremo de cola (o extremos sustentado) hacia delante, v.gs
el extremo del mandril por el que se saca la estruchura ene
rollads en espiral, Eg particuwlarmente conveniente habili-"

s ¢
.
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tar wn cojin de aire entre el tube y el mandril por lo me-

w T oo

nos en toda la longitud del mendril hscia airds (v.g. hocia
la cola) de una posicidn comprendida entre el punto donde
se forma la lfnca de unidén cntre ol borde de cabeza do la
capa recublerta de plistico celular, o la primera capa y
la capa o capss anteriores y el punto donde el borde de
cabeza de la capa recubierta de plidstico celular, o la pri~
mera capa, ha efectusdo una revolucidn completa alrededor
del eje del mandril. No obstante, pueds ger wn inconvenienw
te, espocizlnente cuando la capa 0 capas anteriores sean
do material muy delgado y fécilmente flexible, como puede
ger poe ejeuplo papel o pelicula de plastico, que el oo~
jin de aire se proyects hacia delante (v.g. hacis la ca- :
beza) del punto donde la linea de unidn se forma entre el
borde de salida o boxrde posterior‘de 12 capa recublerta
de pldstico celular, o primera cava y la capa o capas ante;
riores. Por borde de cabeza o anterior de una capa se en-
tiende el borde que se encuenirs en el axtremo delantero
del tubvo z medida que el Hubo se separa del mendril, y por
consiguienie, el borde de salida o pogberior e encuentra
en el extremo traseroc Gel tubo a medida que s Saca.
Preferentesente la tenslén longitudinal de cada
capa o por lo menos de cada capa recubierta de pldstlco
colular, se controla a nedide que se alimenta al mandril
para proporcgonar un grado extra de control respecto & la
calidad del producto. Puede ger también preferible sacar
de su punto de suministro cads capa 0 por lo menos cade
d¢apa qué he de ir recubierta con compuesto formador de
pldsiico celular, para reduclr o evitar cuslquier contra~

tensién en el dispositivo de regulacién de la tensidn.

RO

e

RYSrs

B

evge



Se

10,

204

25.

30,

......

También puede ser preferibls compenser cualquier
diferencia en la tensién longitudinal que pudiera surglr
entre un borde y el otro de cada capa ¢ por Io.mends oa&a{
caps recubierta de plastico celulaf, 6omo resultado de
alimentarls en dungulo al maﬁﬁrila Por ejenplo; se pusde
hacer que el borde de mencr tensidn svance mds que el 0%T0
borde. |

Ia capa rocublerta del tubo enrollado con solaw'
pe al objeto de conseguir una buens adherencia entre arrom
1llamientos de capas axialss adyacentes y evitar ls exudaﬁ'
¢ién del pldstico celular por la unidn. Con este fin, esl'
preferible distribuir el compuesto formador de plédgtico
celular solamente sobre parte de la anchura de la capa de-
jando un margen adyacente al horde anterior prdoticamente“
gin recubrir, para que se pveds emplear para formar el 'r
solape con la capa adyacente cuando la capa Se enrolla s6-
bre el mandril. Con un método para efectuar esta operacidn,

perte del ancho de la capa se puede plegar por debajc del -

-resto antes de llegar al dispositivo distribuidor de plés-

tico; No obstante, espreferible regular el propio disposie
tivo distribuidor de pldsbtico pars dejar dicho margen sin
cubrir. Si se desea, se puede deposi$ar ung capa muy delga~ -
da davpléstico celular sobre la cinta (vegs por pulveriza-
cidn) para que actie como adhesivo.

Segin uvna modalidad adicional, se puede contro-
lar la temperatura del compuesto formador del pldastico ce~
Ilular depositado sobre la capa, V.g. precalentando la capa
antes de depositar el compuesto formador de pléastico celﬁl&z
y/0 calentando o enfriando el compuesto deaspués de haberse

deposgitado, La temperatura se puede controler de un lado.

a otro, & lo largo o a través del compuestc formador de .-
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pléatico celuler, segin se dasmee. Si se desea, el producio

enrcllado en esviral puede calentarse también, v.g. para
ayudar sl endwrecimiento del pléstico celular cusndo este
sea un compuzsto polimerc termoendurecible.

Segin una modalidad adicional del invento se DI
porciona magquinarie para formar wn tubo compuesto, segin
se ha descrito, owya nmaquinaris comprende en combinacilin:

(2) Un armazén de sustentacidn,

(b) Un mandril de voladizo}

(e¢) licéios pars suwiinistrer sucesivamente dus o
mds capas de material a dicho mandril,

{d) liedios para guiar cada una de las capas tens

ly

genciales sobre el mandril en wn dngulo predeterminado infc—

rior & §0 grados respecto a su eje,

(e) Medios situados a lo largo de la linea de
avence de por lo menos una caps entre dichos medios ds su+
ministro y el mandril, para depositfar y distribuir une can_

tidad controlada y predeterminada de un compuesto fluido

 Formador de pldstico celular sobre una anchura predeternins-—
P

da de dicha capa que pasa por los citados mediog de deposi-

cién de plédstico,

(£) Hebios bara hacer girer o salapar las capas
alrededor del mandril para formar grrolleanientos sohrse el
mismo, _ . '

(é) lediog gincronizados con los citados medios
de roteeibn para hacer avanzar simulianeamente de uvna for—
me progresiva en sentido axield los arrollemientos de las
cepas a 1o largo del mandril para formar una estructurs
enrollada en espiral; y

(h) Medios de sustentacién y gula para la esiruc—
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© hebilitar el cojin de aire entre el tubo y ol mendr

"eje del mandrile

esta operacidn; el mandril en voladizo comprende una D

- de cabeza gue ge disells adyacente a2l armazdn o digncoiti~

B
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brengversal. entre la cabena y cole

‘ ' ' Loy peddd Y
puede ser continua o birns se pusde efectnsy por =
une discontinuidad o eszcallan. .
s CUATE

Pars reducir la posibilidad de que 1& ©F¥7
enrollada cn espiral se sgarrcte sobre el ondril €77
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gu produceidn, es proforible quela miquina o
44 et s A ialmants vl 7
dios para proporcionar lubricacicn, ¥ espeeialmeite )
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jin gaseoso entre el mendril y los arrolleouientes
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por 1o menos en una parie de la longiied del.mantii- ‘
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do del mismo (v.g. ¢l cztremo del mendril velsdisc ¥U=

se que saca la esbructuvra enrolleda en sopiral).
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1o menos en toda la lengitud del msndril hscla &wYes

hacia la cola) de wna pozicidén comprendida eatre ¢l PUivt,
]

donde se forma la linca de unidn entre el bords aniericr
de la capa recublerta de pléstico celular o primsre cariz
o la capz o capas anteriores y el puwbto donde el bords ou-~

terior de la cawma recubhierts de plédstico colular DPrTErE
. s o’ H -

eapa, ha efectundo una revolucidn complets alrededor dal

Segtin un métode apropiado para llever 2 cabo
R ;

de montaje y tiene una parved cilindrice impermesbls; uns
parse de cola que es coaxial con laz parie de ocsbeors Se eroi

tra en su exbreno alejada del dispositive e moniaje ¥ $i:z:
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un didmetro menor gue la parte de cabeza, teniendo por lo

menos parte de la longitud de la eitada parte de cola una
seecidn transversal hueca y une pared permeable al gas; ¥y
un conduoto deubtro de le parte de cabeza digeliado pare CO~
neetar la parbe hueca de la cola a una fuente de suministro
de gas comprimido; y la mdquine comprende tambien medlos
para suministrar gas comprinido, v.g. aire al mendril.

' En la préctica, la priﬁera einta que se ha de
alimentar sobre el mandril y alrededor del mismo para for-~
mar el tubo enrollado en espirsl se guiz sobre la parte de
cabeza y enbonces se hacen avanzar progresivavente arrolla-
mientos de cinta a lo largo del mendril sobre la parte de
cola donde se forma wn cojfn gasecso a presibn entre la
pared de la parte de cola y hajo la superficie de la estruc-~
tura enrollada en espiral, gyudendo de este modo a su avonw
ce progresivemente largo del mandril y por la cola. ILa parL
te de cabeza es iwpermeable para proporeionar un formador
de presidn que define el didmetro interno de la estructura
enrollada en espiral y pare permitin el empleo de cintas
de material endeble, como es la gasa de papel o pelicula
de pléstico muy delgada que serle dificil de alimentar conm-
tra la fuerza producida por el gas comprimido. lLe parte de
cola tiene un didmetro menor que la parte de cebeza pars
proporcionarn un espacio anular para el cojin gageosos

Es preferible que pox lo menos la parte de ca-
beza de mandril puede girer alrededor de su eje longituds-
nal para reducir la friceidn entre esta parte y los arro-
llamientos de ¢inta. Si ge deses, la cebsza se puede in-
pulsar mecanicamente.

Ademds es preferible Que las parites de cabeua

Ar P aresmma e g e marm

e e Metermy e e mnavar
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vy cola tengan cada una un didmetro esencialmente constente,
habiendo una reduceidn ds didmetro en escalidn entre le par-
te

Lo

e cabeze ¥ la parte de cola, que sirve para definir u@
espacio de separacién amlar regular'de taﬁaﬁo apropiado :
rpara el cojin geseoso euntre ia parte de cola y la superii=
cié interior de cbla enrollada en espirale.

Segin una modalidad preferida por su simplicidad
facilidad de nmontaje y desmontaje, y flexibilidad de funu'
cionamiento, el mandril pusde esgtar compuesto por el cn- T
ganblaje de viezas siguiente:r (I) un 4rbol diseBado pare
sostenerse por wn extremo (la ceboza) en un dispositivo
de montaje para el mismo, (II) dos juegos de unidsdes cilin-
dricas huscas disefiadas pare 1r ensembladas cosxialmente -
¥ en una relacién de extremo con extremo sobre dicho érbol;
teniendo cada juego vn didmetro prdcticemente wniforme yzi
coxprendiendo por lo menos una vnidad, teniendo los dos
juegos didmetros difercntes, estendo digeiiado el juego
de mayor diémetro para ir montado en la cabeza del érbol‘

v teniendo parsdes cilindrivas impermeables y estando dige-
flado el juego de menor didmetro para ir montado en la cola
del drbol y teniendo paredes cilindricas pexrmeebles al gas,
(III) medios diseciiados para conectar el interior hueco de
por lo menos una unidad del juego de didmetro menor (y
preferiblemente por lo menos aquella unided aisutada ad-
yvacente a una unidad del juego de didmetiro mayor en el 4r-
bol) a ume fuente de suministro de gas comprimido, y (IV):
medilos para hacer girar por lo menos las unidades del juego
de didmetro mayor alrededor de su eje comin.

Se comprenderd facilmente con relacidn a esta

rodalidad preferida que habilitando uwna pluralidsd de juemﬁ
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gog de unidades cilindricas de didmetrom diferentes montados
en el Arbol, se puede cnsambler rapidemente mandriles para

utilizerse en la produccidén de tubo enrollado en espirel

de cualqulor didmetro que se desee, Igualmente, se pueden
formar mandriles de cuvalquier longitud deseada adaptados a
cualquier finelidad, segin seca necesarioc, '
' Preferentemente, el inter;or hueco de cada unidad'
cilindrica de didmetro menor sec conecta a la fuente de
guninistro de gas comprimido fabricando hueco el 4rbol y
proporcionando por lo tamto un conducto dentro de dicho
drbol; habilitando unas o mds lumbreras en puntog apropiados
a lo largo del conducto abiertas al interior hueco de por
1o menog una de las unidades de menor didmetro y habili-~ :
tendo medios en el extremo de cabeza del drbol para coinec—
tar el conducto a une fuente de suministro de gas comprimi-
do., B8 preferible ademds que las lumbreras sean orificios‘
ajustables, por lo que la presidn del gas en cada lumbrers
puede veriar, proporcionando de este modo pregiones diferen~
ciales a lo largo del mandril.

g preferible ademds adaptar el eje para que gi-
reen el digpositivo de monﬁaje o armazén y que por Lo me-
nos las wnidades de mayor difumetro vayan‘montadas fijamen—
te sobre el eje para girar con el mismo.

_ Volviendo a la méquina como un todo, se pueden
habilitar medios para controlar la tensién longitudinal
de cada capa o cinta, o por lo menos cada capa o cinta re-
cubierta de pléstico.celular, cuando se alimenta &l man-—
dril. También se pueden habiliter medios para compensar
cuaslouier diferencia en btensidn longitudinal gue pudiera

surglr entre un borde de la capa recubierta de pldsiico y
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el otro. Convenientemente el dispositivo puede comprender

medios para alargar la linea de avance gque recorre el borde
de menor tensidn, v.g. habllitondo uwna barrsa o rodillo mon=
tado por debajo, de un lado a otro, y en contacto con la gg'
5e perficie inferior de la capsa o cinta, sicndo graduable un
. extremno de dicha barra o rodillo verticslmente con relacidn,
al otro exiremo,
Puede ser teombién prsferidle que la méquina con- '
- tenga medios para exbtraer directamente cada capa, 0 pox *o.
10, menos cada capa que =& ha de recubrir de oompuesto 1ormaao§
L de pldetico celUlar de su medio de suminigtro alimentan- '
dolo al medio tensor pf 2, mantener a cero la contratensién
0 a un nivel muy bajo. xamblén se pueden habiliter medios
para regular ls temperatura de recubriniento de pléstico
15. celular en la capa a lo large de su longitud, de wa lado a;; _
' otro de su anchura y/o a través de su espesor, si se deseagt;
junto con medios para regular ls temperatura de la estruc~ 
tura enrollada en espiral, v.Z. para resular el endursgi-
miento del pléstico celular cuendo éste se compone de un ;
20. sistema polimero endurccibls.

En otra forra prefernete de realizacidn del in-
vento, se habiliten medios para graduer el dngulc en el que
se alimenta cada capa recubierta de pldstico celular al
mandril durante el proceso de formacidn del tubos

25, En wna medalidad de esta forma de realizacibn, se
habhilitan medios de sustentacidn para cada capa recublerta:
de pldstico celular, siendo movibles dichos medios de sus~—
tentacidn en un arco horizontval glrededor del mendril y
pudiendoe guedar irmoviles en cualquier dngulo predetermina~
30, do respecto al eje longitudinal del mandril, situandose enj:3
wn punto distante del mandril con medios para c¢olocar dired-
'

tamente la capa sobrs dicho soportce o

e
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Los medios de sustentacién o soporte llevan
preferiblenente montados los medios de distribucidn de
pléstico celvlar; discrscionalmente medios para gituar Qi
rectamente a la capa a medida que pags por dehajo de los f

e medios de disbtribucidén de plédstico celular; y opcionalmen~
te medios de regulacidn de temperatura montados ea un puné
to intermedio al distribuidor de pldstico celular y el '
mandril. Los medios de rogulaci&ﬁ de tenmperaltura pueden

_ . .
comprender, 9l se degea, una serie de elementos separados.

~ 10, y regulables individuslnente montados paralelos y/o perpchdi -

culares a la linea de avance de la capa o cinta y por enci-
ma o por debajo de la misma. |

Loz medios de distribucidén de pldstico celular
puecden comprender spropiadamente una bogquilla con movimican-

‘15, to alternative de un lado & otro del ancho de la cinta. ,ﬁ
Au avance se puede gradusr, cuando se desee, para dejar '
un margen adyacente a2 un borde de la cinta sin cubrir ':
para formar el solape de la cinta. También pusde ser gracua~
ble la posicidn de los medioé de distribucidén de pldstico

20, : celular con relacién al mandril a lo largo de la linea de
avance de la capa o cintae.

A continuacidn se describe el invento con mayor
detalle, tomando como referencis una forma de realizacién
del mismo con la ayuda de los dibujos adjuntos, en los que?

254 L Ia figura 1 es uwna vista en per;pectiva de la
miquina., ' o |

Ia figura 2 es una vista en perspectiva, a nayor
escala, de los medlos de distribucidn de pldstico celular
utilizados en la mdquina déVla figura 1. “

306 | . ILa figura 3a ey wna vista en seccidn transveraéi;

i1
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fragnentada, a mayor escals, del mendril identifica&o en
general por ¢l numero de referencia 1 en la figufa 1, con
el interior parcialmente al descublerto.

Ls figura 3b es vna vista en alzado de corte
trensversal, & mayor escala y despiezada, de una unidad
cilindrica del mismo mandril; y

1 La figura 4 ilustra los lugares preferidos de
los arrollamientos de cinte sobre el mandril. :

Refiriendonos a las figuras 1 y 2, el mimero 1
indica de un modo gensral un mandril; los nﬁmeros 2a y 2b
indiecan rollos de cinta, v.g. de papel; montados en ejes
3a y 3b; se ilustran dos,_fero se comprenderd gue se pueden
emplear tres o mds, si asl seo desea., Los nimeros 4a y 4b
indican cintas alimentades en la direccién de las flechas:
Loz nmeros 5 y 6 indican uvn par de rodillos que al fun-
cionar gufan a la ¢inta sobre el mandril y que, si se de—:
'sea, pueden funcionar para regulaf la tensién de la cinba
4a, v.g. por medio ds un amortiguador. 1 ndmero 7 indica .
una cinte adhesiva gue, en la préotica,“se elimenta sobre

e

los bordes & tops de las egpiras adyacentes de la cinta

4a a medida que reciben forma sobre el mendril, con el

fin de unir axialmente hélices adyacentes para formar un

tubo enterizo enrolladg en espiral. Los nimercs 8 y 9 indi

~can rodillos conducidos que, en la prdetica,; sacan cinta

4b de su carrete de almacenamiento y los nvmeros 10 y 1l
indican rodillos sdaptados para inducir la cantidad desea~
da de tensidn en la cinta 4b, v.ge por medio de un amor-
tiguadqr._

A1 nmsro 12 indica wna bancada pivotada en 13
y portadora de medios guiadores 14, 15, 16, 17 disefiada
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ﬁaré situar la cinta directaomente a medida que pasa por
medios distribuidores de plistico celular situados en la
caja 18. Refiriendonos a la figura 2, los medios disfri-
buidores de plédstico celular comprende apropiladamente unaf
boguilla 19 montada en un bﬁstiﬁor 20 y disefiada con moQ
viniento alternativo sobre primeros carriles 23 y 24 y
funcionando conectada a vn pistdn gue trabaja en un ciline-
dro, accionado por sire o medios hidrdulicos regulados por
vélvulas, cuyasvédlvwlas son accionadas por microinterrup=

tores situsdos a coda extremo de la carrera de avance de-

f,.
f

seadsa del bastidor. Los carriles van montados sobre pa~
tines 25 gue corren g 3re segundos railes 26 y 27 los cunlet
eatdn alineados con el eje longitudinal de la cinta, por-lo
que los medios distribuidores de pldstico celular se pue~
den poner a lo largo del eje lengitudinal de la cinta. ~§n
ra inmovilizar los patines en cuslguier posicién sobre lé%
carriles se habilitan medios ( no ilustrados). Los nedios’
distribuidores de pldstico celuvlar van montados dentro '
de la caja 18, wno a uno, a través de la cusl avanza la
cinta y de 1a que, en la prdactica, log vapores y el sobran—
te de pulverigacibn del compucsto de pléstico celular se
extrae a través de vwno o mds orificios de ventilacidn 28,
29 enplesndo medios de bombeo no ilustradog. ILos orificios
de ventilacidn se situsn de forme que se eviie la acununla=
cién de pulverizacidén sobre log medios distribuidores de
plédstico celular, y especialmente sobre losg carriles 23,.
24 gobre los que se desliza en bastidor 20 montado de for-
ma que se evite el agarrotamiento de las piezas mdviles.

ELl ntmero 30 indica un calentador sobre el cual,

en la prdctica, pasa la cinbta recubierts de pldstico y ei
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ndmero 31 indica un volanie que funciona conectado, v.g.
por zedio de wn tornillo sinfin y pifién {no ilustrado), a
la ruede 32 sobre la que va monteda la bancada para noder
gradvar =l dagulo de la bancada (y por lo tanto el éngulo
de la cinta) respecto 2l eje longitudinal del mandril,
Los n¥meros 33 y 34 indican rodillos oblicuos
adaptados para colocar el tubo geabado 35; el mimero 36
es uné correa sinfin superpuesta una o dos veces alrede-
dor del tubo, movida ﬁor la polea 37 y temsada por la po-
lea 38. Por medio de la correa sinfin, el ftubc enrollsdo
en espiral gira cn la prdciica axialuente y avanza pro-
gresivemente en sentido longitudinal con relacidn al man-—
dril, tirando simultaneamente de las cintas alrededor del .

mandril y haciendo avenzar progresivamente en gentido sxisl

los arrollamisntos a lo largo del mandril. Le relacién conye
. t

niente entre la velocidad de rotacibn v la velocidad longis
tudinel se graduva alterande el dngulo en el que la corrca
se alimenta 2l tubo. EL ntmero 39 indica wn trole montado
gohre carfiles 40 v que lleva un bapdén 41 que se acopla
en el extremo del tubo, sosteniendolo y guiandolo en la
préctica.

A continuecidn se describe el mandril 1 con ma-
yor détalle v ftomando como referencia una modzlidad prefe-
rible del mismo, con la eyuda de las figuras 3a y 3b, Comw
prende una pluralided de unidades cilindricas huecas 42
montades deslizentemenie zobre un eje hueco en voladizno
43 que se sostiene parae girar por medio de anillos por-
tabolas 44 y 45 cn armazones 46 y 47, y funclona conecta~
do al motor 48, Vv.g. por medio de cadenas y ruedas dentades.

Cada una de las unidades cilfndricas que forman la cola

ety
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- yor. Convenientemente las unidades de didmetro mayor puen-f
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comprenden un par de exbremos con pestafiag anulares reba=

'1
jadog y opuestos 49, dotados de pestafiag encaradas hacia
el interior y adaptados para acoplarse sobre el drbol
hueco 43, y una pared cilindrica 50 de construccién per-
forada montade entre cada wné de los extremos con pesta~
fla, y vnida a los ‘mismos, v.g. por medio de soldadura, pa=-
ra formar uwn cilindro hueco. Cada extremo con pestafia estd
tambidn taladrado en dos o mis puntos para alojar varillas'
de conexién 51 por medio de las cuales cada unidad se une !
a la pestafls 52 montazde de una forma fija sobre el arbol

por lo que,'en la préctica, las uvnidades glrar con el dr~"
bol, Ias unidedes que formen la cabeza pucden sor de cona-
trvecidn gimilar a las unidades de cola que tisunen pare-

des cilindricas sin perforar y tienen un didmetro ligera~
mente mayor V.g., aproximedamente de 0,25 a 1,27 mm, na-

den formarse ajustando manguitos impermeables de espesor
apropiadog. sobre unidades de didmetro menor. EL interior ’
del arbol se conecha a wn conducto 53, el cual, a su vez,
ge conecta a unae Tuents de aire comprimido no ilustrada.
El ndmero 54 indica wna vdlvula para regular el suministro
ds aire comprimido., A lo largo de su loagitud, el arbol

estd provisto de una pluralidad de lumbreras 55 que conec~

tan el interior hueco del mismo con el interior de la uni-

dad de cola. Cada lumbrera estd provista preferiblemente
de medios para graduar su orificio, proporcionando por lo
tanto medios para establecer una diferenéial de presion
a lo largo de la parte de cola del mandril, si aéi se
desea,

Se comprenderd facilmente gue empleando este

n . v et S S — L T o,
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tipo de construccidn, el mandril se pueds ubilizar en la

produccidén de tubo de cualquier didmetro que se deses N

de cualquier material conveniente, simplemente proporcio-
‘nando ung pluralidad de juegos de unidades cilindricas del
didmetro apropiado y alargando o acortando la cabeza y/o
cola del mandril, segin sea necesario, para satisfacer la
necesidad de que el tubo vaya sostenido por el mendril hag
ta que el pldstico celular se haye endurecido suficiente~ ~
mente para que el tubo sea autoestable,

Bn ls préctica, wn cilindro postizo prdeticamen—

“te con el mismo didmetro exterior que el del tubo que se

ha de formar, se coloca contra la cola del mendyil, y la
transmisién de correa envuelita se enrolla slrededor del \

mismo con el #agulo necesario respecto el eje longitudinal

. del cilindro postizo para proporcionar la relacién deseada
i

entre el movimiento de rotacién y el movimiento longitudi- |

nal. Los rodillos 5 y 6 se situan en la posicidn deseads

" con relacidén al mandril para formar el dngulo necesario

entre la cinta 4a y el mandril y la citada cinta se saca

de su rollo 2a, por medio de log rodillos; sobre el mandril
¥y alrededor del-mismo, y unido ai exbtremo trasefo del ci-
lindro pqstizq con el dngulo apropiado dictado por la an-
chura de 1a cinta y el didmetro de la cabeza del mandril.
Entonces se hace girar el cilindro postizo suficientemente
nars completa% un arrollamiento de mds de 360 grados de eg

te cinta sobre el mandril y se aplica ciﬁta adhegiva a lo

A 1argo de la linea de unién entre arrollamientos adyacentes

asi formados. La hsuncada 12 se gradue al dngulo conveniente
respecto al mandril y se spaca cinta 2b de rollo 2a, por me-

dio de los rodillos estractores 8 y 9 y los rodillos de ten~

[P ITPURR
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sién 10 y 11, y-a lo largo de la bancada por debajo de f]
los medios distribuidores de plésiico celular, sobre 1los
medios calentadores, y de estos por debajo y alrededor
del mandril y se wne al extremo trasero del cilindro posii
zo con ol dngulo apropiado. Beta cinta se situa sobre elf
mandril de forme que por lo menos parte de la misme quede
sobre el extremo de cola del mendril, segtn se iluetra en
la figurs 4, para que la tendencia que tienen los arrolla-
mientos de la primera cinta g comprimirse sobre el mandril
por la dilatacidén del plédstico celular se vea vencida pof.
el cojin de aire. - A '
Tios medios dilgtribuldores de pldstico celular de
ajustan en la posicién conveniente a Lo largo de la linea,
de avance de la cinta con relacidn al mandril, para propor-
cionar la cantidad conveniente de pldstico celular en exX=~".

pansibn y el endurecimiento 0 curado conveniente del plés%
q

~tico en el punto en el que ¢l pldstico alcanza al nendrily

Esto depende de la naturaleza del pldstico celulor y de la
velocidad a la que la cinta revestida_de plédstico celular ée
saque del distribuidor. Bn el mandril se suminisira aire
comprimido a la presidén conveniente, cuya presidén conve-

niente suele ser del orden de 1,40 a 4,21 kg om?

« pare le
meyoria de las aplicaclones y generalmente del orden de
2,81 kg/cmz. Y1 motor que impulsae a la polea que hace fun-
cionar a la cinta solapada, el motor gue impulsa al mandril
y el motor que impulsa a los rodillos estractores 8, 9

se ponen en marcha y, cuando es necesario, se ajusta el
calentador al grado de calor deseado, La velocidad de to- -

tacién del mandril deberd ser por 1o menos igual a la del

cilindro postizo para evitar le formacidn de fuerzas de frig '

St e g s o3 o oo i
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cién y los rodilles estractores deberdn funcionsr pare ez-

traer la cinta a una velocidad por lo menos igual a2 la ve-

Jdocidad con la que pasa sobre el mandril por la rotacién

del cilindro postizo. Cuando se ha conseguido un funciona-
miento uwniforme, se imprime & los medios distribuidores wn
novimiento alternativo de un lado a otro de la cinta y se
suministra compussto formador de pldstico celular al dis-—
tribuidor en una proporcidn predeterminéda, Preferentemen—
te, el laxo de tiempo entre la deposicidn : del compuesto
formador de pldstico celular sobre la cigta ¥ el nomento
en que éste llega ol mandril, y la cantidad de calor; si

se empleara, suministr.lo a la cinta, se regula de forme

'que el pléstico celular se haya expandido casi totalmen~

te antes de lleger al mondril pero que, como méximo, se
encuentre solo parcialmente endurecido. Cuando el plas—

tico celular es 2 base de un compuesto de pldstico endure-

cible, esto se puede conseguir ailediendo adicionalmente

un catelizador o inhividor para el endurecimiento y eli-

- glendo adeouadamente los reactivos en la mezele de endu~

recimiento. Por otro lado, cuando el pldstico celular es g
basé de un compuesto termoplistico, elfreQuisito princi~-
pal es que el compuesto se mantenga por encima del punto
de reblandecimiento del Hermopldstico hasta que llege al
mandyril para que se demore el endureéimiento (vego solidi~
fimcién) hasta que el pldstico celular se encuentre en

el espacio ahular comprendido entre dog capas o cintas.
Siesl se desea, se puede suministrar calor al tUubo, Vg
para ayudar al andurecimienfo 0 solidificacién del plis~-
tico eelular”cuando se ubiliza w compuesto endurecible.

Cuando el cilindro postizo a pasado mds alld de
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la correa de transmigidn solapada, se puede quitar y con-

tinvar el proceso de elaborncién con la correa solapada
impulsendo al tubho enrollado en egpiral sostenido por el':
tapon en avencs. ' " -

' El tubo enrollado en espiral en avance se puede

cortar en trozos apropiados v.g. mediante una slerra en

‘voladizo no ilustrads cue avanze a Lo largo del tubo mien

tras se efectds la operacidn de corte y vuelve despuds
rapidemente a su primers posicidn. ‘ ‘
Si durante la operacién de Fformacidn del fLubo
la cinta se mueve latevalmente hacis wno u otro lado de
la bancade de sustentacidn, se puede ajustar el dngulo de.
la bancada con relacidn al eje longitudinal del mandril

para devolver la cinta a su posicidn correcta con relacida

‘a la bancada accionando el volante 31l. De este modo, por,

ejemplo, si la cinta se mueve hacia el tubo, se reduce el
dngulo enitre ol eje longitudinal de la bancada y el eje t
del mendril y se contimia ajustando hasta gque se ha resta-
blecido la relacidén correcta entre la bancada y la cinta.
Otros medios alternativos deAlos nedios ejempli-
ficados resultarén evidentes a log expertos en la materia.
Por ejemplo, como no es necesario que gire la cola del
mandril; aguellas unidades que forman la cola pueden ir
montadas libremente sobre el drbol. Ademés, las varillas
de conexidén por medio de las cuales giran las unidades
con el drbol, pueden reemplazarse por otros medios apropig-
dos., Por ejemplo, el 4rbol puede estar proviéfo de un cha=
veteo extendido axialmente y wna o ambas piezas extremas
de cada unidad puveden estar provigtas de chavetas adapia~
das para acoplerse en dicho chaveteo. In otra modalida&::

1

kY

.t.
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alternativa, las unidades cilindricas montadas en el &rbol
pusden girar con el mismo por fricciéﬁ, V.Z. comprimiendo
las unidades contra el plato 52 por medio de un segundo
.plato que imprime presidén axial en el otro extremo del
érbol mediante un tornillo y tuerca. En otra modalidad, la
unidad o wnidades de cola pusden uvnirse fijamente al drbol
montado fijamente a los cojinetes y la parte de cabeza
se monta para girar sobre el grbol y, si se desea, impul-
sada de cualouier menera aproplada.

Ias paredes perforedag de los cilindros ge pue-
den reemplézar por paredes ﬁsﬁalioas sinterigadas permea-
bles, ’ | l

Los rodillos 33, 34 rara sostener al tubo girato-
10 en avance @6 puedenreemplazar por carriles guiadores y‘
el tapon de avance se puede reemplazar por carriles de sus—
tentacidn. Ias funciones de guia y sustentacién pueden ser :
efectundas por los mismos carriles, si asi se desea.
‘ La correa solapsda pddria ger reemplezada por
otros medios de transmisidn. '

Iz boquilla de distribucidn de pléstico celular
con movimiento alterngtivo se puede reemplezar bor un ori
ficio de renura con el ancho conveniente, 0 por wna bo~
quilla que oscile alrededor de un puato de pivotes

Tos medios de calentamiento 30 se podrfian reem—
plazar porruné estufa y/o calentadores superiores, o bien
podrian funcionar conjunﬁdmente con 10s Mismos.,

' Los medios de guié 14, 15; 16 y 17 se pueden
reemplazar por ejemplo por carriles de gulia situados den~
tro de la caja 18. ‘

El procedimiento y le méquina se pueden disefar

R I
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para funcionar con el mandril en pogicilén vertical,

La cinta cdhesiva se puede reemplazar por otros

-medios para unir entre gi las hélices adyacentes de la cg

pa o ¢cinta interior, por ejemplo por un distribuidor de,'
goma 0 calentador para efectuar uns soldadura.

' Ademds, avn cuando el invento se ilugtra con re-
lacidn al uso de dos capas o cintas, una de las cuales

ge recubre de compuesto formador de pldstlco celular, se'
comprenderd que se pueden utllizar mds de dos capas o
cintas, sl asi se desea, y que se puede revegtir mds de -
une de laes cintas con compuesto de pldsiico celular. '

Adends, se puede eplicer mds de un compuesto '
de plégtico celular a cada capa, si as! se desea, y log.»
conpuestos pueden ser iguales o diferentes,

Los materilales que se pueden ubilizar para la$;
capag en el procedimiento del invento comprenden, por ejég
plo, papel, cartébn, maierias textiles, metal y pléstico;:
Ademds, las capas ¢ cintas pucden éer gimples o compues;_
tas, v.g. de construccidén leminada y de seccién trensver-
gal simple o compuegta, v.g. llevendo nervaduras longitu~
dinales y/o transversales en una o en ambas superficles,

También se pueden tratar previamente las cintas antes de

emplearlas en muestro proceso de elaboracidn. Por ejemplo

se pueden recubrir con agente impermeabllizante, agente
antiputrido, apresto y adhesivo o, cuando se trata de
materia ‘textil, como puede ser por ejemplo fibra de vi-
drio, se puéden impregnar, V.g. con una regina termoendu~
recible gue se pueds endurecer wuna vez enrollada la cinta,
formando el tubo. Tanbidn se puecden imprimir las cintag

con cualquier caracter deseado. .
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Cuando se emplea cinta de material termopldstico
Ve&. polimero de olefina, polimero de cloruro de vinilo,
pbliamida ¢ poliester, la cinta se puede formar in situ
por estruxidn, si asi se deses.

2. Se puede introducir refuerzo empleando alambres,
cintas, etc. de material de elevado rendimiento, Ve.ge
acero, fibra de vidrio, fibra sintética o fibra de carbon
0 grafito que se puede introducir longitudinalmenie en el
tubo 2 medida que se forma y/o enrollarse espiralmente en

- 10. su interior'o 30bre el mismo,. "
Es preferible que los compuestos de pldstico ce-—

Iular sean plésticos celulares crecientes a boge do siste-

nas polimeros endurecibles, v.g. mezcla Lormadoras de po~

liuretano, resines de fenol-formaldehido y resinas de ures-

- 15, formaldehido, compuestos plésticos a base ds eteres de vi-

nilo polimerizables que contengan por 1o menoca 4os grupos
cons insaturacién etilénica polimerizsbles por molécula,

un agente formedor de espume y un catalizador Secido, se-

gin se describe por ejemplo en la patente britanice

20. 991.970, y espumes a bage de polilsocianurato, V.g. deri-

" vados de componentes descritos en nuestras solicitudes de
patente britenica pendientes 18,116/65, 17.730/66,
13,250/67, 13.251/67 y 7.772/68. Tos plésticos celuleres
a base de termoplédsticos ée pucden empleér tambidn si =e

254 deses, en cuyo%caso los medios distribuidores de pléstico

se pueden convinar convenientenmente con uﬁa extrugorsa en
la Qué se formula el compuesto formadbr de pldstico celu-
lar, o consctarse com la misma. -
. Se pucden emplear compuestos que produzcan plés
30¢  ticos celulares flexibles o rigidos, pero que estos Ylti~

- tun
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mos son preferibles. el

BEs preferible emplear el compuesto de pléstico
celuler como medio para wnir entre sl hélices adyacentes
de la cinta recubierta de pldstico y/o adherir cada capa .
recublerta de pldstico a su.capa adyacente, pero si se dg
sea, se pueden emplear medios adicionales de ahderenciz.

A pesar de que el procedimiento y méquina de
nuvestro invenbo ge pueden emplear para producir tubo denﬁ
tro de una amplia gema de didmetro, espesor de pared ¥ )
composicidén, el invento especialmente idéneo para utilizar
ge cn la yroﬁucclén de tubo de gren didmetro y una pared
relativenente delgada empleando nateriales de cinta nuy .
delgada, V.ge papel, ldmina metdlice muy delgada, y pelif
cula de pléastico. '

Otra vcntaaa del procedimiento es que calenﬁunuo
o enfrisndo el gas sumlnlbtrauo al cojin gaseogo, se pueden
iniciar o afiadir otras operaciones quimicas en el tubo en~
rollado en espiral. , ,

Los fubog formados por nuestro procedimiento se
pueden uwtilizar en una amplis variedad de aplicaciones que
comprenden, por ejemplo, alcantarillade, bajantes de agua
sucia, aislanientos y conductos de aire

H 0 7 A

Desgerita suficientenmente la naturaleza del ine
vento, asi como la manera de realizarlo en la préetica,
debe hacerse constar que lag @ispdsicionbs anteriormente
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle ‘en
cuanto no alferen su prineipio fundzmentals Tambien se .
hace constar que el invento se refiere a una solicitud de
patente presentada en Inglaterra n? 9957/69 de 25 de fe-
brero de 1969, aocigéndose pof lo tanto a2 los beneficlos
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gue conceden 1los Convenios Internacionales en vigor ¥

siendo lo que constituye la esencia del referido invento,

‘se solicita Patente de Invencidn por 20 afos en Zspalia

sobres Procedimiento y méquina para formar tubo enroiledo

en espiralj caracterizdandoge por lo siguientes

© 18,- Procedimiento para formar tubo enrollado
en espiral, que tiene por 1o menos wna czpa enular de
pléstico,celular, caracterizado porque comprende: sumdl-
nigtrar sucesivamente tangencial a un mendril v con un
dngulo inferior a 90 grados respecto al eje longitudinal
del mismo, dos o mfds capas, de las cuales unsg por 1o me~
nos lleva un recubrimiento de por lo menos un compuesto
de pldstico flufdo celular que se puede encontrar por lo
menos en esghtado parcialmente expandido, teniendo tales
caracteristicas el orden de sucesién y la forms de ofreceri

les capas al mandril que dicho compuesto de pldstico celu- .

 lar gqueda comprenido entre dos capag en el mandril; hacer

girer o envolver dichos capas alrededor del mandril para

“formar arrollsmientos de lascepas sobre el mismo, haclen-

do gvanzar progresivamente de una forma simultanes y en

sentido axial los arrollamientos de capas resultantes

‘a 1lo largo de dicho mandril por 10 que se Torms un tubo

enrollado en espirel; hacer o dejar que el compuesto de

pléstico celular complete su expansibn y se endurezca; y

.gogtener el tubo enrollado en espiral gobre el mandril

.

hasta que el pldstico celular se enciventrs suficientemente

duro o solidificado para que dicho tubo se autoestablee

28,~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1,
caracterizado porque cads capa se alimenta en el mandril

sin coincidir con la capa anteriors
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38.~ Procedimiento segin las reivindicaciones l:]
é 2, ceracterizado porgue el compuesto formador de plds-—
tico celular se deposita sobre la superfiicie de la capa
mientras la superficie de dicha capa se encuentra practiog;
nente horizontal y dicha supérficie se mantiens en el pla<
no virtualmente hérizontal mientras ol plédstico celular
completa parte sino toda su dilatacidén y endurecimiento.
8.~ Procedinmiento segin cualguiera de las rei-
vindicaciones 1 a 3, caracterizado'porqug el compuesito "
formador del ?léstico celular se deposita sobre la se-~ '
gunda o ¥ltimg cape y la capa recubierta se mmistra al "
mandril con el pldstico celular en la lines de wiidn en-
tre si-mismo ¥ la capa anfieriors ‘ B
58 g Procediniento segin cualquiers de las rei-.
vindicaciones 1 a 4, caracteriéado porgque comprende sumiﬁﬂ
nistrar wna primera capa tangencisl al mendril y en un .E
dngulo de menor de 90 grados respecto a su eje longitu~
dinal; hacer girar o envolver dichs oapa-alredédor del
mendril para formar arrollamiontos de capas sobre el mis-

mo, haclendo avanzar gimulteneamente de una forme progre-
s8iva y en sentido axial log arrollamientos de las capas

e lo largo del mandril y adhiriendo entre si arrollamien—
tog axialmente adyacentes de dicha capa ﬁéra formar una
cobertura enrollads en espirel; mover una gegunda capa
por los medios distribuidores de plésﬁicobcelular con gu
guperficie en un plano practicamente horizontal y deposiar
una capa de éompuesﬁo de pldstico fluido celular sobre la
misma, haciendo o dejando que el pldstico celular comple~
te parte sino toda sw expansién y endurecimienﬁo mientras

se mantiene dicha superficie de la capa practicamente .
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horizontal; alimanfar dicha capa recubierta de pléstico
celular de una forma tangencial y con un dngulo inferior
a 90 grados respecto al eje longitudinal de la misma sobre
1a estructura enrollada en espiral que se¢ forma con la
S5e capa entedornente enrcllada y sin coincidir con la misma
¥y con el pldstico celular en la linea de unién entre las
capas; hacer girar o envolver dicha capa recublerta de
pléstico celvlar alrededor del mandril a la misma velocida&
gue la caps anterior, haclendo avenzar de unas forma pro-
10, gresive en sentido exiel los arrollamientos a lo large
, del mendril a la misma velocidad que la capa anterior;
hecer o dejar que el pldstico celular complete su dila-
) tacién y se endurezca, aplicando calor si asi se desea y |
- sustentando el producto enrollado en espiral sobre el men~
150 dril hasta gue el pldstico celuwlar esté suficientemente
endurecido para que sea sutocstable. !
o : &8 ,~ Procedimiento segin cualguiers de lag reiw
» vindicaciones 1 a 5, oaracterizado:porque el compuesto for—
_ mador de pldstico celular es un pldstico celular en expan~
E 20, 8ién a base de wn gistema polimero endurecible.
; '7§e- Procedimiento segin cralquiers de las rei-
' vindicaciones 1 g 6, caracterizado porque se dispone un
cojin gaseoso entre el mandril y los arrollamjentosde las
capas al nenos en parte de la longitud del mendril en di-
256 reccién a la cola del mismo.
8 .~ Procedimiento éegdn,la reivindicacidn T,
caractarizédo porque el cojin gaseoso se hebilita en toda
. * la longitud del mandril hacia atrds de una posicién compren
i. dida entre el punto donde se forma la linea de unidn enire

é: 30. el borde delantero de la capa recubierta de pléstico celu~
b

rlgme
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lar, o la primera capa, y la capa o capas anteriores y el

punto donde el borde posterior de la cepa recubierta de

‘pléstico celular, o la primera capa, ha efectuado una

revolucién completa alrededor del mandril.

8¢ Erocedimienfo segin cualguiera de las rei-
vindicaciones 1 a 8, caracterizado porgue se controla la
tensidn longitudiﬁal de por lo menbs cada una de las ca~
pas recubiertas de pléstico celular. '

108 .~ Procedimiento segin cualquiera de 1as réi-
vindicaeiones 1 a 9, caracterizadoe porque cada capa que se
ha de recubrir de compueuto formador de plédstico celular
go extrae directamente de su punto de suministro y se
auimenta a los nedios de 00n$rol de tensidn longitudinall,

112,- Procedimiento segin cualquiers de las
reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque parte dei&
ancho de la caps recublerta del pléstico celular a&yaoeé?
te al borde anterior o borde delantero se deja practica-
nente sin recubrir de compuesto formador de pldstico ce;-
lular.

128 ,~ Procedimiento segin cualguiera de las
reivindicaciones 1 a 1l, caracterizado porque cualquier
diferencia en tensidén longitudinal entre un borde y el
otro de la capa recubierta de pldstico celular se compen=
se haciando que el borde con menor tensién avance més que
el otro borde. e

138,.~ Méquina pars la aplicaéidn del procedi-
miento segin lag reivindicaciones anteriores, caractori-
zada porque coumprende en combinacidn: un armazdn o disbo-
gitivo de montaje gue sustenta; un méndril en voladizos
medios para suministrar sucesivamente dog 0 mds capas oﬁ

cintas de material a dicho mandril; medios para gular -
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cada capa o cinta tangencialmente sobre el mandril con un

- éngulo predeterminado inferior a 90 grados respecto al

eje del mismo; medios situados a lo largo de la linea

de agvance de por lo menos ung capa entre dichos medics

de suministro y el mandril; para depositar y distribuir
una cenvidad controlada y predeterminade de compuestos

de pléstico celular fluido sobre we anchura predeteraina-
da de dicha capa que pasa por dichos medios depositadores
de pléstido celular; medios para hacer girar o envolver

las capas alrededor del mandril para formar arrollamientos
de capag o cintas sobre el mismo; medios sincronizados

con dichos mediogs giratorlos para hacer avanzar simnltanea: .
mente en sentido axial de una forma pregresiva log srro- '
llanientos de capas o cintas a lo largo.del mandril para

formar una estructure enrollada en espirel; ¥y medios de !

b

sustentacidén y gule para la estructura enroliada en cgpi-
rale | | o

142~ Maquina segin la reivindicacibn 13, carac-
terizada porque el mandril se reduce en su seccidn trang-
versal entre su cabeza y su cola.

152, Méquina segin las reivindicaciones 13 6 14,
caractérizada porgue comprende medios pare former wn cojin
gaseoso entre el mandril y los afrollamientos de capas
o ointas,eXtéh¢iendose dicho cojin gaseoso por'lo menos

en parte de la- longitud del mandril hacia la cola del

mismoe 7 7

 168.- Miguina segin la reivindicacién 15, carac-
teriga&a porque comprende medios para former un cojin
gaseoso entro el mandril y la estructura enrolladas en

espiral por 1o menos en %toda la longitud del mandrii
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hacia atras desde una posicidn comprendida entre el punto
donde se forma la linea de unidén entre el borde anterior
o delantero de la capa recublerta de pldstico- celular, o:
primera capa, y la capa orcapas anﬁeriores ¥y ei punto '
donde el borde anterior o dblghtero,de la capa recubierta
de pldstico celular, o primera capa, ha efedbtuado una
revolucidn completa alrededor del ejc del mandril.

178 .~ Mdquina segin la relvindicacién 15, o la'
reivindicacidén 16, oafaeterizaﬁa'ﬁorque el mandril com~ '
prende ura parte de cabeza adaptada para éuedar adyacenta
al dispositivo de montaje del mandril y tiene una pared '
cilindrica inpermeable; porque une parte de cola coaxial'
con la parte deAcabeza‘se ancuentxa'en el extremo de la -
misna contrerio al dispositivo de montaje y tiens un
didmetro menor que dicha parte de cabeza, teniendo una .
gseccibn transversal hueca por lo menos parte de la longi;
tud de dicha parte de cola y una'pared pefmeable al gas;‘;
y un conducto dentro de la parte de cabeza adaptado para' 
conectar la parte hueca de la cola a una fuente de suminis-
tro de gas comprimido.

188,~ M4quina, segin la reivindicacidén 17, cerac-
terizada porque por lo menos la parte de cabeza del manw
dril gira alrededor de su eje longitudinal.

198 ,- Méquina segin las reivindicaciones 17 ¢ 18,
caracterizada porque la parte de cabeza yhla parte de cola
dol mandril tienc cada une un difmetro esencialmente cong
%énte, existiendo wn escaldn entre la parte de cabeza y la
parte de cola, -

208 .- lidquina segun la reiviﬁdicacién 19, carac=-
terizada porque la diferencia de didmetro entre la parte.

o FEARAN S Ara it semn mmmbeems ¢ e L

RIS S
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de cabeza y la parte de cola es de sproximadamente 0,25

a 1,27 mn,

L

21

a
= e

- Mbquinsg segin cualgquiera de las reivindica-

ciones 15 a 20, caracterizada porque el mandril comprende:

un 4rbol disefiado para sosienerse por un extremo (la ca-

beza) en el armazén o dispositivo de montaje; dos juegos

de unidedes cilindricas hueceas ensanbladas coaxizlnente

y en una relacidn de exbtremo con extremo gobre dicho dr—~

bol, teniendo cada juego un didmetro sensiblemente unifor-

me y coumprendiendo por lo menos una unidad, siendo los dos

juegos de didmetro diferente, estando adaptado el juegoe

de didmeiro mayor para ir montado enla cgbeza del 4dxrbol

¥ teniendo paredes cilindrices impermeables y estando

adaptado el juégo de difgmetro menor para ir montado en

la cola del Arbol, teniendo paredes cilindricas permea-

bles sl gas; medios para conectar el interior hueco de por

lo menos una unided del juego de menor didmetro con una

fuente de suministro de gas comprimido; y medios para ha-

cer girar por lo menos lag unidades del juego de didmetro

mayor alrededor
22§ [

terizads porque

de su eje comine

el drbol del méndril se diseda para girar

en el armezlén o dispositivo de montaje digefiandose por Lo

menos las unidades de didmeitro mayor pars ir montzdas £i-

jemente sobre dicho &rbol pars girar con el mismos

238.~ Lifquine segin la reivindicacién 21 & 22,

caracterizada porque comprende medics para conectar el

interior hueco do la unidad de didmetro menor a una fuente

de suministro de gas comprimido comprende: un conducto

dentro del dxrbol cuyo eonducto-esté.provisto de una o més

ren e e m———

lfdquina segin la reivindicacién 21, carac-

e ot
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" caracterizada porque cada lumbrera del conducto tiene un

lumbreras a lo largo de su longitud, diseﬁadas para
quedar abiertas en el interior hﬁcco de por lo nenos unaA
de las unidades de Aidmotro menor, y medios en el extremo
de cabeza del 4rbol para conectar el conducto a una fuente
de suministro de gas compr1d1d03

248 4~ Méquan&rla gsegin la reivindicacién 23,
orificio ajustbables '

258 ,~ lidquine segin cualquiera de las reivindita-
clones 21 a 24, caracterizadas porque la oébeza comprende:
por lo menos unag unided v;rtuachnte idéntica a las que B
forman el juego de difmetro menor porque sobre dicha un1~
dad, se acopla por lo menos un menguito de material 1mper—
meable y del espesor doseado. o g

268 .= Hdquina segin cualquiera de las reivindica-
ciones 13 a 25, caracterizada porque comprende medios para
controlar la tensidn longitudinal de por lo menos cada ca-
pa recubierta de pldstico celular, ‘ '

2782 ,~ Miquina segin la reivindicacidén 26, carac-
terizada porgue comprende medios para extraer directanente
de su punto de suministro cada una de lag capas que se ha
de recubrir con compuesto de pldstico celular, gituandose
dichos medios de extracidn entre log medios de suminis-
tro de cinta y los medios reguladores de tensidny

288, Wdquina segin cualquiers de lag reivin-
dicacionesvl3 a 27, caracterizads porque comprende medios
para ajustar el dngulo en el que se alimenta la capa re-
cubierta de pldstico celular al mandril,. B

298 ¢~ Méquina segin la reivindicacidn 28, carac-
terizada porque los medlos para ajustar el dngulo comprends
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medios pafa sogtener la cinta recubierta de pldstico a lo
lergo de parte por lo menos de la linea de avance de la
misma desde los medios de suminisﬁro hasta elkmandril,

y medios para situar la cinta leteralmente sobre dichos
medios de sustentacién en un punto distante del mandril,
pivotando dichos medios de sustentaci6n por 1o que se mue~
ven en un arco horizontal, alrededor del mandril y pudien~
do quedar fijos en cualguier dngvlo predeterminado en
relacién al eje longitudinal del mandril.

308~ Hdquina segdn la reivindicecién 29, carac-
terizada porgue los medios de sustentacidn de la cinta
1levan medios para ce™enter la cinta recubierta de plis~
$ico entre el dispositive de distribucidén y deposicibn
de pléstico celular y el mandril.

318, Méquina segun cualquiera de las reivindi-
caciones 13 a 30, caracterizada porgue comprende medios i
pera compensar cuslquier diferencia en tensidn longitu~
dinal entre un borde de cada capa ¢ cinta recublerts de
pléstiodiy el otro. ,

328 .- Méquina segin cualquiers de lags reivindice-
ciones 13 a 31, caracterizada porque comprende medios pars
calentar el tubo enrollado en espiral.

338,= Procediniento y mdquina pars formar tubo
enrollado en espiral, tal y como qﬁeda gustancialmante
descrito en la presente Memoris, e ilustrado en los di-
bujos adjuntosi




Esta Memoria consta de treinta y siete hojas
egeritas a miquine por wna sola cara.
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