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s OCIETE VISCORAy entidad francesa, residente en 6 Rué Paul
Baudry, Paria 8&me, Francia.

La presente invención se refiere a un procedimien 
to y a un aparato para el plegado de los tubos flexibles ar 
tificlales, de los utilizados como tiipas artificiales en
charcutería.̂ 1

5. Los tubos flexibles artificiales utilizados en
la industria alimenticia se presentan bajo la forma de
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tubos de paredes delgadas que tienen una longitud que 
puede ser cualquiera.

Estos tubos flexibles están preparados a par­
tir de materia sintática o artificial y pueden estar 
provistos de una armadura de refuerzo, tal como papel 
por ejempló.

Loá tubos flexibles artificiales son fabrica­
dos en una^gamQ muy extensa de calibres, que permite 
asi su utilización en las diferentes producciones ali­
menticias en particular la salchichería.

A fin de facilitar su utilización, estos tu­
bos flexibles artificiales son plegados, después com­
primidos longitudinalmente y recortados en forma de 
bastones o juncos de longitud deseada.

Se conocen ya dispositivos que permiten el pie 
gado de los tubos flexibles artificiales.

En general se componen de una cabeza de ple­
gado fija, a la cual el tubo flexible es llevado infla 
do según una trayectoria horizontal por un mecanismo 
de alimentación que condiciona el avance del tubo y su 
distribución a la cabeza de plegado. Durante el plega­
do, el tubo es llevado por un mandril horizontal que 
puede ser fijo o flotantes

Después del plegado, el tubo flexible es recor 
tado sobre el mandril y después comprimido.

, Según un.procedimiento conocido, el plegado y 
la compresión son efectuados sobre el mismo mandril, 
realizándose la compresión por paso del tubo plegado 
sobre una segunda parte del mandril después de la aper­
tura de un tope de separación.
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Según otro procedimiento conocido, unos man­
driles múltiples son llevados por una torreta y se.prg 
.sentan vuelta a vuelta delante de la cabeza de plegado.
El mandril que lleva el tubo flexible plegado ee líevA- 

5. do por rotación delante de un puesto de compresión en
tanto que un mandril desnudo ee presenta en el ^uebto 
de plegado.

La construcción de estos apaiatos recurre a una 
mecánica de gran precisión. En efecto^ estos aparatos .

10. exigen una perfecta sincronización entre la alimenta­
ción del tubo y la acción de las ruedas de plegado de 
la cabeza de plegado; necesitan por lo tanto un mecanis 

' mo complicado y delicado que implica un entretenimiento 
constante y minucioso.

15. En los aparatos de mandril único, un mecanis­
mo igualmente complejo debe ser utilizado para asegurar 
la perfecta sincronización entre el final de plegado y 
el paso en la zona de compresión.

En cuanto al recorte del tubo sobre el mandril,
20. se realiza ya sea por entalla y tracción, lo que no siem'

pre asegura un corte muy limpio o bien por una.cuchilla, 
que efectúa una rotación de 360** para seccionar el tubo 
sobre toda su perificeria, lo que implica tambián un me 
canismo complejo.

25. Otro inconveniente importante es que estos apa­
ratos son de un volúmen importante y su longitud es tal 
que obliga a los operadores que íes gobiernan a numerosos 
desplazamientos.

A fin de paliar estos inconvenientes, la presen
30. te invención tiene por objeto un procedimiento de plegado
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de tubos flexibles artificiales, caracterizado porque 
el tubo, ajustado sobre un mandril hueco de orientación 
vertical, es sometido a un hinchado a la entrada de una 
oabeza de plegado que se desplaza durante el plegado 
coaxialmente al mandril y de abajo a arriba apoyándose 
sobre la porción plegada quei experimenta así una precom 
presión, como consecuencia dé lo cual cuando una longl 
tud predeterminada de tubo ha sido plegada, éste es cor 
tado y después,comprimido sobre su mandril en un puesto 
de compresión.

La invención trata igualmente a un aparato para 
la realización práctica del procedimiento descrito, ca­
racterizándose esencialmente dicho aparato porque com­
prende por una parte, al menos dos mandriles verticales 
asociados a una mesa susceptible de rotación sobre un 
eje vertical, estando destinado un mandril para encontrar 
se en un puesto de plegado y otro en un puesto que tiene 
un dispositivo de compresión, y por otra un carro des- 
plazáble verticalmente que está previsto para llevar una 
oabeza de plegado y un dispositivo de corte, mientras 
que un conjunto suministrador con medios de gula y de 
control del tubo procedente de una bobina motriz sobre­
sale de dicho carro.

Según la invención, el tubo flexible, enrollado 
sobre una bobina con electrofreno sigue primeramente un 
recorrido ascendente donde pasa sucesivamente sobre me­
dios de regulación de tensión, entre medios de guiado 
constituidos por rodillos, en el conjunto suministrador 
que comprende dos tambores uno de los cuales está provis 
to de un medio de conteo, y después un recorrido deseen-
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dente donde pasa sucesivamente a través de la oabeza de 
plegado y el dispositivo de coírte a contiguación de lo 
cual es ajustado por su porción extrema libre sobre el 
mandril en posición de espera,.'mientras que, durante el 
plegado un tubo flexible plegado es comprimido en el 
puesto de compresión.

Una ventaja del aparato según la lnvenolón ea 
que la cabeza de plegado móvil con el carro sube a lo 
largo del mandril fijo a medida del plegado, apoyándose 
sobre la parte de tubo ya plegado; esta disposición per­
mite obtener una precompresión de dicho tubo flexible 
plegado que facilita así la compresión ulterior, la cual 
podría ser eventualmenté suprimida.

Otra ventaja radica en el hecho de que, compara 
tivamente a las técnicas usuales anteriormente menciona­
das, el volórnen, relativamente reducido, disminuye oonsi 
derablemente los desplazamientos de los operadores.

Además, la concepción simple permite utilizar 
un mecanismo de realización fác'il y de funcionamiento ae 
guro que conduce a un ritmo de producción elevado y, có­
mo consecuencia, a un reducido costo de explotación.

Además, el dispositivo de corte automático per-* 
mite realizar una cortadura limpia y efioaz del tubo ex­
cluyendo todo peligro de deterioro de este último.

Otras características y ventajas de la invención 
se pondrán de manifiesto a continuación con el transcurso 
de la descripción que sigue, dada a titulo de ejemplo no 
limitativo y con referencia a los dibujos adjuntos, en 
los que;

30. La figura 1, representa en alzado una seoolón
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esquemática de un aparato según la invención.

La figura 2, es una sección correspondiente 
según la linea 11-11 de la figura 1.

La figura 3. representa una vista en planta se 
5. gún la flecha III de la figura 1.

La figura 4, representa una vista en planta de 
la cabeza de plegado indicada en su conjunto por A en la 
figura I.

La figura 5, representa una vista en planta del 
10. dispositivo de sección, esquematizado en B en la figura

1.
La figura 6, representa en alzado el tubo fle­

xible que pasa por las ruedas de plegado.
La figura 7, muestra de forma esquemática la 

15. fase de corte de un tubo flexible plegado sobre un man­
dril.

La figura 8, muestra la fase de compresión de 
un tubo flexible plegado.

En el ejemplo de realización elegido y represen 
20. tado en las figuras, el aparato según la invención, para

el plegado de los tubos flexibles artificiales, comprens­
as un árbol de devanado rotativo 1 fijado sobre un bastí 
dor 2 y destinado a recibir una bobina 3 de tubo flexible 
artificial, estando provisto en citado árbol de devanado 

25. 1 de un electrofreno 5 conocido de por si. A la salida
de la bobina, está previsto un dispositivo de tensión 
constituido de un rodillo fijo 6 y de otro tensor 7; este 
dispositivo está fijado sobre un montante 8 del bastidor 
2 y los citados rodillos del dispositivo de tensión giran 

30. libremente.
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* El bastidor 2 soporta cuatro columnas vertica­
les 9 asociadas en sus porciones extremas superiores a 
una placa soporte indicada en 10.

Cada placa 10 está adaptada para recibir a un 
conjunto suministrador indicado en su oonjunto por 12 que 
está constituido de un tambor fijo 13 que gira libremen­
te, de un tambor prensor 14 oaúcho montado excéntrica 
mente, y de una palanoa 15 que coopera con él tambor pregi 
sor 14, permitiendo esta palanca separad al citado tambor 
prensor del tambor fijo 13.

Un contador de preselección no representado (ya 
que es conocido de por si) está montado en ajuste directo 
con el tambor fijo 13.

La placa soporte lleva igualmente a la entrada 
del oonjunto suministrador un primer par de rodillos-gula
17 de ejes horizontales y un segundo par de rodillos-gula
18 de ejes verticales, que en ambos casos están montados 
libremente rotativos.

Un carro designado en su oonjunto por la referen 
cia 20 está constituido por una placa soporte superior 25 
y por una placa soporte inferior 26, estando mantenidas 
separadas constantemente las citadas placas soporte 25 y 
26 por medio de separadores 27. Este carro está montado 
deslizante a lo largo de las oolumnas verticales 9 por 
mediación de manguitos a bolas 21, y su desplazamiento 
sobre las oolumnas 9 se obtiene por un gato neumático 22 
regulable cuyo vástago 23 está enganchado a la placa su­
perior 25.

La placa superior 25 del carro citado lleva una 
cabeza de plegado conocida de por si designada en su con-
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junto por la referencia A, asi como un primer par de ro­
dillos-guia 28 de ejes horizontales y un segundo par de 
rodillos-guia.29 de ejes verticales. ¡

Esta placa lleva también en su superficie infe- 
fior un motor asociado del tipo de electrofreno indicado 
en 31.

El motor 31 está agenciado para equilibrar el 
peso de la cabeza de plegado A y está conectado a ás*i:a 
de una manera conooida, por medio de poleas de engrana­
jes p-p' y 3̂e una correa muescada 35.

El' motor 31 está acoplado a un contador de pre­
selección no representado, montado sobre el tambor 13.

A la placa inferior 26 están unidos los órganos 
de corte automático, designados en su conjunto por la re 
ferencia B que serán descritos con mas detalle a conti­
nuación.
 ̂ En la parte superior el chasis 2 comprende una
mesa designada en su conjunto por la referencia "T" que 
está constituida por un plato rotativo 40 que soporta 
dos mandriles 41 y 42 fijados sobre dicho plato en posi­
ciones diametralmente opuestas, por mediación de disposi 
tivos amortiguadores, tales como bloques de caucho 43-44.

El plato 40 descansa en su centro sobre un cubo 
45 unido a una unidad neumática 46, permitiendo la unidad 
neumática la rotación en 180° de la mesa "T", estando fi­
jada esta unidad neumática 46 sobre una consola 47, a su 
vez unidad al bastidor 2.

El plato 40 está recubierto de una placa de lim­
pieza 48 mientras que la unidad neumática 46 está equipa­
da de un dispositivo de posicionamiento (no representado)
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que permite el control áe la posición angular de la mead
"T".

Loa mandriles 41 y 42 solidarios del plato es- 
tan constituidos de tubos huachos que presentan una li­
gera conicidad que va creciendo desde arriba hada aba­
jo, comprendiendo las partes terminales libres, superio­
res, unas conteras perforadas $0, 51, respectivamente.

La consola 47 lleva ub dispositivo de hinchado 
constituido por un distribuidor neumático 52 que está 
colocado enfrente de un amortiguador de bloque de caucho 
43 y de modo a ser puesto en comunicación con el interior 
del mandril hueco 41.

Ahora se hará referencia mas particularmente a 
las figuras l a  3, donde se observa que el dispositivo, 
de compresión designado en su conjunto por la referencia 
"C" está constituido por un brazo 54 que desliza vertioal 
mente sobre una guia a bolas.55 por mediación,del vástago 
56 de un gato neumático 57. Una rampa 58 que sirve para 
imprimir un desplazamiento horizontal del brazo 54, pre­
senta en su parte superior un estribo 59, estando solida; 
rizado el conjunto a un soporte 60, a su vez unido rígi­
damente al bastidor 2 del aparato.

Como es perfectamente visible en particular en 
la figura 3, al brazo 54 tiene una porción extrema libre 
62 en forma de gancho, y se articula sobre un pivote 63 
por mediación de una rueda 64 solidaria de dicho brazo y 
que es mantenida en contacto con la rampa de guia citada 
58 por mediación de un resorte 65.

Con referencia a la figura 4, se observa que la 
cabeza de plegado A es llevada por la placa 25 que presen-



ta una abertura 70 destinada a permitir especialmente el 
paso del mandril y que está situada perpendicular por 
ejemplo al mandril 41 en la posición representada en la 
figura 1. La cabeza de plegado comprende, de manera cono 
ciday unas ruedas de plegado 74, 75* 76, las cuales están 
provistas de pinceles de engrase 77* unidos a un depósito 
de aceite no representado.

Las ruedas de plegado anteriores son rotativas, 
y, a fin de accionarían en rotación, están previstas unas 
poleas 80, 8l, 82, unidas entre sí por una correa 83 que 
incida sobre un rodillo prensor 84. Las poleas 80, 81, 82 
son accionadas positivamente por medio del motor 31 de 
electrofreno y por mediación de la correa muescada 35 
(ver figura 1) que engrana con la polea lateral p' de lat
cabeza de plegado.

Un volante 90 unido a la polca 82 está adaptado 
para permitir efectuar manualmente la rotación de las rué 
das de plegado. Dicho volante se desembraga automáticamen 
te durante el accionamiento positivo de las poleas.

Se hara referencia ahora a la figura 5. que ilus 
tra en planta el dispositivo de corte automático designa­
do en su conjunto por la referencia B. Este dispositivo, 
fijado en la porción extrema de la placa 26 sensiblemente 
a la altura de un mandril está constituido por mordazas de 
succión 95 y 96, estando montadas estas mordazas sobre 
traviesas 97, 98, a su vez deslizantes a lo largo de guias 
99* 100 solí-arias de la placa 26, efectuándose el despla­
zamiento de dichas mordazas por mediación de gatos 101 y 
102.

En el plano medio de las mordazas está dispuesto
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una cuchilla 103 animado da un movimiento horizontal y 
perpendicular a las traviesas 97, 98, por mediación de 
un gato 104.

.La cuchilla 103 desliza en unos alojamientos 
guias 106-107 previsto en las mordazas de succión 95, 96.

El funcionamiento del dispositivo puede analizar 
se de la manera siguiente, estando indicado el tubo fle­
xible artificial por las letras "BA".

Para la puesta en marcha, el tubo flexible arti 
ficial "BA" es desenrollado manualmente de la bobina 3, 
y se le hace pasar por el rodillo fijo 6 y después sobre 
el rodillo tensor 7 según la trayectoria indicada por la 
flecha F de la figura 1. Después de haber abandonado el 
rodillo 7, el tubo es guiado entre los rodillos 29, los 
rodillos 28 y los rodillos 17 y 18 y es pasado a continua 
ción al conjunto suministrador 12, entre el tambor fijo 
13 y el tambor prensor 14. A la salida de dichos tambores, 
el tubo sigue una trayectoria vertical descendente y pasa 
primero por la abertura 70 de la placa 25 y después 
entre las ruedas de plegado 74, 75 y 76 y por último ; 
entre las mordazas 95,96 en posición abierta del dispo­
sitivo de corte. .

El tubo flexible es a continuación tirado 
verticalmente hacia abajo y después insertado sobre el 
mandril correspondiente, en el caso considerado el man­
dril 41, hasta que su porción extrema se encuentra en 
la base de éste.

Al comienzo del ciclo, el carro 20 está en la 
posición superior. El descenso del carro 20 es entonces 
accionado por puesta en acción del gato neumático 22,



que es agenciado para provocar la apertura del distribui­
dor neumático 52, el cuál envía aíre al mandril 41 y pa** 
sando áste aíre a través de la contera horadada 50 del 
mandril y viniendo a hinchar el tubo flexible bajo una 
reducida presión.

Durante toda la duración de la operación de 
plegado, el tubo flexible es mantenido hinchad*? según 
una reducida presión.

para una posición dada del gato 22, el carro 
20 se encuentra al final de carrera descendente (líneas 
con trazos pünteado en la figu al), las modas de ple­
gado 74, 75 y 76 están entonces en posición inferior y 
en contacto con el tubo flexible C, hacia la base del 
mandril 41. La parada del carro en la posición dada por 
el gato, provoca la puesta en acción del motor 31, el 
cuál arrastra a su vez en rotación a las ruedas de ple­
gado 74, 75, 76. Durante su rotación, (ver en particu­
lar la figura 6) las citadas ruedas atrapan al tubo fle­
xible BA hinchado, lo pliegan retirándolo a la vez ha­
cia abajo, lo que tiende a desenrollarlo de la bobina 
3 llevada por el árbol de devanado 1.

El desonrollamiento del tubo flexible es re­
gularizado por el electrofreno 5 fijado sobre el árbol 
de devanado 1.

El tubo flexible alegado a la salida de las 
ruedas de plegado 74, 75 y 76 aplica un empuje vertical 
a las citadas rueda; de plegado lo que tiende a hacer 
subir la cabeza de plegado hacia arriba. Se produce 
entonces un equilibrado entre la presión del ¡-ato regu­
lable 22 que acciona el carro 20 en desnlazamiento en
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el sentido de ascenso y él empuje dado a la cabeza de 
plegado por el tubo fle-ible ya plegado. Además, el pe­
so de la cabeza de plegado incide sobre el tu^o 
flexible plegado permite cbtáner una precompresión del 

5. tubo.
Durante la duracióú de la operación de ple­

gado, el tubo es lubricado por los pinceles 77, siendo 
accionada la llegada de aceite a estos pinceles de ma­
nera conocida por la rotación de la rueda de plegado 

10. 74, 75 y 76.
Bajo el control del contador de preselección 

no representado montado sobre el tambor 13, el motor 31 
es detenido cuando una longitud deseada del tubo se pa­
sa entre los tambores 13 y 14. La detención del motor 31 

15. provoca la parada de las ruedas de plegado 74, 75 y 76.
El carro 20 continúa sin embargo su carrera 

durante algunos centímetros hasta que el gato 22 ha al­
canzado una posición que dispara la detención del carro 
20. La cabeza de plegado A es en ese momento.(figura 7) 

20. liberada del mandril y el dispositivo de corte B es
entonces posicionado verticalmente al mandril 41 y justo 
por debajo de los últimos pliegues del tubo plegado.

El bloqueo del carro 20 provoca la puesta 
en funcionamiento de los gatos 101 y 102 que accionan 

25. las traviesa 97 y 98. Por éste motivo, las mordazas
95 y 96 se acercan, ajustan el tubo flexible y final­
mente atrapan a éste.

La detención de las traviesas 97 y 98 provoca 
la puesta en acción del gato 104 que anima el movimien- 

30. to de la cuchilla 103. La citada cuchilla 103 secciona
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ol tubo f  i od ib le  mrnit'.^nido por loo  mordazas 95 y 96 a SP

voz aaldao a las traviesas 97 y 90.
El guiado del cuchillo 103 en los alojamientos 

106 y 107 asegura un corte completo y limpio del tubo 
ajustado por las mordazas 95, 96. . , .

La puesta en acción del gato 104 dispara el 
cierre del distribuidor neumático 52 y por consiguien­
te la detención de la llegada de aíre al tubo.

Despuás del seccionamiento del tubo la retira­
da de la cuchilla 103 provoca la separación de las mor­
dazas 95 y 96.

En virtud de la concepción de su superficie 
interna las citadas mordazas 95 y 96 en el momento de 
su separación, accionan por succión las paredes del tu­
bo y provocan así un abocardamiento de la porción extre­
ma de dicho tubo. Una vez asi abocardado el tubo flexi­
ble puede ser a continuación fácilmente insertado sobre 
un nuevo mandril de plegado durante la puesta en marcha 
de un nuevo ciclo.

El carro 20 continua entonces su movimiento 
de ascenso que oermite la liberación completa de la ca­
beza de plegado. El exceso de devanado del tubo en la 
zona ascendente especialmente formado durante el ascenso 
del carro 20, es entonces absorbido por el rodillo ten­
sor 7, como se muestra en la figura 1, con trazo puntea­
do.

El final de carrera del carro 20 que corres­
ponde a la posición extrema superior del gato 22, dis­
para la puesta en acción de la unidad neumática 46 que 
provoca a su vez la rotación en 180^ de la mesa T. El man-

i

i
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dril deanudo 42 llega entonces a ocupar la posición 
del mandril 41, mientras que éste último que lleva el 
tubo flexible olegado viene a colocarse en el lugar 
del mandril 42, es decir en una posición destinada a 
asegurar la compresión del tubo plegado, estando enton­
ces el brazo de compresión 54 en posición superior.

El ciclo concluye y el aparato está presto 
para efectuar un nuevo ciclo.

Durante la puesta en acción del.gato neumáti­
co 22 que acciona el descenso del carro 20, se acciona 
igualmente el gato neumático 56 que gobierna el brázo 
de compresión 54.

Bajo la acción del gato neumático 57, el bra­
zo 54 es animado de un movimiento vertical descendente, 

15. deslizando a lo largo de 1.a guia a bolas 55.
Durante este movimiento descendente (ver figu­

ras 3 y 8) la rueda 64 solidaria del brazo 54 es manten!- 
da por el resorte 65 en contacto con la rampa 58. La rue­
da franquea así el estribo 59) que implica al brazo 54 

20, un movimiento de rotación sobre el pivote 63, moví- ,
miento por el cuál el gancho 62 que se encuentra en la 
porción extrema libre del brazo 54 es llevado a la altu­
ra del mandril 41 que lleva al tubo flexible plegado.
El descenso se continua y el gancho 62 llegado a la altu- 

25. ra del mandril portador del tubo plegado, cubre a dicho
mandril y se apoya sobre el tubo flexible plegado. Du­
rante el descenso del brazo 54 el tubo flexible plegado 
se encuentra así comprimido. IJegado al final de carre­
ra el brazo 54 permanece en ésta posición durante un 

30. cierto esiacio de tiempo a fin de mantener al tubo plega-

5.

10.
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do bajo presión y de completar la compresión de dicho 
tubo. Después el brazo 54 ceba su movimiento de ascen­
so a lo largo del mandril, que desliza sobre la guia 55 
y siempre guiado por la rueda 64 a lo largo de la rampa 
58.

Al pasar sobre el estribo 59, la rueda, 64 ha­
ce efectuar al brazo 54, un movimiento horizontal de ro­
tación inversa al anterior, que tiene por objeto escamo­
tear al citado brazo 54, el cuál volviendo a su posi­
ción inicial libera el campo que se encuentra en la ver­
tical del mandril posicionado en 41, ésto a fin de per­
mitir una extracción fácil del tubo flexible comprimido, 
del mandril.

Cuando el brazo está al final de carrera, se 
retira manualmente el tubo flexible comprimido del man­
dril que lo lleva.

Es evidente que el ejemplo de realización 
descrito anteriormente no es en modo alguno limitatiyo 
y que la invención cubre igualmente todas las variantes 
dentro del mismo espíritu.

En particular, las ruedas de plegado pueden 
ser reemplazadas por cualquier medio conocido de plegado.

N O T A
Descrito suficientemente la naturaleza del 

invento, así como la manera de realizarlo en la prácti­
ca, debe hacerse constar que las disposiciones anterior­
mente indicadas son susceptibles de modificaciones de 
detalle en cuanto no alteren su principio fundamental. 
También se hace constar que el invento corresponde a 
una solicitud de patente presentada en Francia con el núme-
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?o 70 10669 de 25 de Marzo de 1970, acogiéndose por lo 
tanto a loa beneficios que conceden los Convenios Ditera 
nacionales en vigor, siendo lo qué constituye la esencia 
del referido invento y por lo que se solicita Patente de 
Invención por-20 años en España sobre: PROCEDIMIENTO Y 
APARATO PARA EL PLEGADO DE TUBOS FLEXIBLES ARTIFICIALES; 
caracterizándose por lo siguiente:

1. - Procedimiento y aparato para el plegado de
tubos flexibles artificiales, de loé utilizadoé como tri 
pas artificiales en oharouteria, procedimiento caracteri­
zado porque un tubo, ajustado sobre un mandril de orienta 
ción vertical, se somete a un hinchado a la entrada de una 
cabeza de plegado que se desplaza, durante el plegado, coa 
xlalmente al mandril de abajo a arriba apoyándose sobre la 
porción plegada que experimenta una precompresión, y por­
que cuando una longitud predeterminada de tubo flexible ha 
sido plegada, se corta y después se comprime sobre un man­
dril en un puesto de compresión. -

2. - Procedimiento segdn la reivindicación 1, ca­
racterizado porque durante el plegado las ruedas de plega 
do de la cabeza de plegado que ejercen una tracción sobre 
el tubo flexible, provocan su desenrollamiento de una bo­
bina motriz, mientras que unos medios están previstos en 
el recorrido del tubo flexible a fin de compensar las irre 
gularidades del desenrollamlanto.

3. - Aparato para la aplioación del procedimiento 
según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, carao 
terizado porque comprende esencialmente por una parte, al 
menos dos mandriles verticales fijados a una mesa suscepti 
ble de rotación, estando destinado un mandril a encontrar-
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5.

10.

15.

20.

25.

30.

se en un puesto de plegado y otro en un puesto con dispo­
sitivo de compresión, y por otra, un carro desplazable ver 
ticalment<B que lleva una cabeza de plegado y up dispositi­
vo de corte dispuestos a la altura de un mandril, en tanto 
que un conjunto suministrador fijo opn medios de guiado y 
de conteo del tubo flexible procedente de una bobina motriz, 
sobrepasa al citado carro.

4. - Aparato según la reivindicación 3, caracteri­
zado porque lás irregularidades del desenrollamiento son 
compensadas por un electrofreno adaptado sobre la bobina 
motriz y un rodillo tsnsador.

5. - Aparato según la reivindicación 3# caracteri­
zado porque sobre el trayecto del tubo flexible, entre la 
cabeza de plegado y la bobina motriz, está previsto un con 
tador de preselección adaptado para realizar una longitud 
deseada de tubo flexible.

6. - Aparato según la reivindicación 3, caracteri­
zado porque la cabeza de plegado del tipo que comprende 
unas ruedas de plegado está situada a la entrada y a la al 
tura del dispositivo de corte.

7. - Aparato según la reivindicación 3, caracteri­
zado porque el carro que lleva la cabeza de plegado y el 
dispositivo de corte es móvil sobre unas columnas vertica­
les por mediación de un gato de velocidad de desplazamiento 
regulable.

8. - Aparato según las reivindicaciones 3 y 7, ca­
racterizado porque las columnas guias-carro llevan, en sus 
porciones extremas libres superiores, un conjunto suminis­
trador que comprende unos rodillos de guia del tubo flexi­
ble, estando situados los citados rodillos entre la bobina
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motriz y un medio de canteo de longitud de tubo que está 
asociado a uno de los dos tamboree en coktacto que sobre 
sale de la cabeza de plegado, comprendiendo uno de los 
tambores unos medios para su separación del otro rodillo.

9. - Aparato según la reivindicación 8, caracteri 
zado porque entre el conjunto suministrador oitado y la 
bobina motriz, están previstos unos medios de regulación 
de tensión.

10. - Aparato según la reivindicación 3, caracte­
rizado porque los mandriles diámetralmente opuestos son 
huecos y adaptados para ser puestos en comunicación, en 
él puesto de plegado, con' una fuente de aíre a presión con 
vistas a su hinchado del tubo flexible.

11. - Aparato 'seĝ in la reivindicación 3, caracte­
rizado porque el dispositivo de compresión comprende un 
brazo de compresión móvil vértíoalmente entre una posición 
superior de reposo y una posición inferior de compresión . 
donde efectúa una presión sobre el tubo flexible plegado.

12. - Aparato según la reivindicación 11, caracte 
rizado porque el brazo de compresión es escamoteable en 
posición superior por mediación de una rampa, estando uni­
do el citado brazo a un gato hidráulico.

13. - Aparato según las reivindicaciones 3 y 6, ca 
racterizado porque la cabeza de plegado y más particular­
mente las ruedas de plegado están animadas por un motor de 
electrofreno dispuesto sobre el carro móvil equilibrando 
el peso de la cabeza de plegado.

14. - Aparato según la reivindicación 3* oaracteri 
zado porque el dispositivo de corte está constituido por 
dos mordazas de ajuste móviles y una cuchilla desplazable,



5.

10.

15.

20.

$egón un eje perpendicular al eje del tubo flexible.
15. - Aparato según la reivindicación 3t caracte­

rizado porque el dispositivo de corte está adaptado para
, i

oortar el tubo flexible en las inmediaciones de los últi­
mos pliegues.

16. - Aparato según las reivindicaciones 3 y 14# 
caracterizado porque la cuchilla se desplaza en un plano 
medio de las mordazas por mediación de guias laterales.

17. - Aparato según las reivindicaciones 3# 14 y 
16, caracterizado porque las mordazas del dispositivo de 
corte están adaptadas para provocar durante su apertura y 
por efecto de succión un ensanchamiento de la porción ex­
trema del tubo flexible, facilitando asi su ajuste sobre 
el mandril de plegado.

18. - Procedimiento y aparato para el plegado de 
tubos flexibles artificiales, tal y como queda sustanciad, 
mente descrito en la presente Memoria y en los dibujos ad 
juntos.

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas a má 
quina por una sola cara. 1 ̂  !3?3

Madrid,
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