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El invento proporciona un método mejorado para
el aislamiento de recipientes criogénicos.

El método requiere un espacio de trazbajo mini-
mo en el exterior del recipiente, reduce log defectos de
alslamiento producidos por grietas debidas a fuerzas aplica
das en las condiciones de trabajo y puede ser utilizado pa-
ra aplicar wma barrera de vapor en l2 superficle externa de
los reecipientes,

El invento proporciona igualmente un recipien

te criogénico aislado mejorado y un aparato para la prepara
cidén de aislamiento reforzade alrededor de un recipiehté
eriogénico. ’
E1l método segin el invento consiste en deposi
tar un material témicamente aislante en forma de ﬁna plura-—
lidad de espiras cerradas alrededor de la periferia del re-
cipiente para envolver asi por lo menos una parte del reci-
piente en un recinto aislante.

El aparato de aplicacidn del aislamiento segm
el invento incluye en combinacidn wn primer dispositivo de
gsoporte, wn dispositivo para desplazar el primer dispositivo
de soporte alrededor de la periferiz de un objeto que ha de
ser aislado, un dispositivo de deposicitn de alslamiento so-
portado por el primer dispositivo de soporte y que puede des
plazarse selectivamente con relacidn al primer dispositivo
de soporte, estando el dispositivo de deposicidn adaptado
para formar un circuito generalmente en espiral alrededor de
un objeto que ha de ser aislado.

Dentro del alcance del invento estd incluido
tanbién un recipiente criogénico aislado, incluyendo este

recipiente criogénico por 1o menos un primer recipiente de
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contencidn dotado de wma superficie externa curva, wa capa
aisglante digpuesta adyacente a la superficie externa y que
recubre por lo menos una poreidn sustancial de la misma, te-
niendo el aislamiento la forma de uma pluralidad de espiras
o vueltas de wn material en forme de cinta, estando las es-
piras adyacentes del aislamiento adheridas lag unag en las
otras. |

El término "generacidn én espiral" se refiere
a la preparacién de estructuras mediante la deposicién pro-
gresiva de wna espuma’ u otro material por medio de un dispo
sitivo de deposicidén de material que se desplaza alrededor
de un trayecto predeterminado para depositar espiras ¢ vuel
tag sucesivas, estando las espiras sucesivas adheridas s las
egplras adyacentes.

Otrcs caracteristicas y ventajas del invenso
aparecerdn claremente en la siguiente descripeidn tomada cop
juntamente con los dibujos, en los cuales:

Ia figura 1 representa esquemdticamente el aig
lamiento de un reclpiente esférico de acuerdo con el invento;

Las figuras 2 y 3 son representaciones esquemd
ticas de partes de wn cabezal de deposicidén de espuma que
puede ser utilizado con el aparato de acuerdo con la figura
13

- la figura 4 es una representacidn esquemdtica
de un soporte adecuado para el posicionamiento parcial del
cabezal de deposicidn de espuma de las figuras 1, 2 ¥ 33

* Ias figuras 5, 6 y 7 son representaciones es--

quemdticas de los conjuntos de soldadura o de wnidn de las

espumas que ge utilizan con el cabezal de deposicifn de las

figuras 2 y 33
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Ia figura 8 es wna representacidn esiuemética
de un dispositivo de soldadura o de unidn de espuma utiliza-
do cuando se emplea wna cinta de espuma preformada de acuer-
do con el invento;

Ias figuras 9, 10y 11 }epresenta;esquemética-
mente wm aplicador de refuerzo adaptado para actwar en com—
binacidén con el aparato de la figura 8 para proporcionar wna
cinta de espuma preformada reforzada;

Las figuras 12 y 13 son representaclones esque
maticas del montaje y del posicionamiento del aparato de sol
dadura y de refuerzo de las figuras & a 113 '

La figura 14 representa una vista parcial es-

-quemdtica de la estructura de le figura 1 en combinacidn con

wn mecanismo de aplicacidn de barrera de vapor;

Las figuras 15 y 16 representan esguemdticamen
te el funcionamiento del aparato de aplicacidn de barrera
de vapor;

Ia figura 154 es una vista esquemdtica de wma
parte del aparato de la figura 5, tomade 2 lo largo de l=2 11
nea 1%5A-15A de la figuras 15;

Las figuras 15B, 15C y 15D representa esque-
méticamente la barrera de vapor en varias etapas de su for-
macidn;

Tas figuras 17 y 18 son dos vistas esquemdti-
cas de una variante de cabezal de espumado utilizable con
el aparato de la figura 1;

Ias figuras 17A ¥ 17B representan esquematica-
mente diferentes modos de instalacibn del material de refuer
20}

la figura19 es wie vista en seccidn esquemdtica
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de wn modo de realizacidn de wma junta entre vueltas adya-
centes utilizando aislamiento de espumza preformado;

Ia figura 20 es wna vista en seceidn parcial
esquemética del aislamiento aplicado utilizando espuma pre-
formadas

la figura 21 es una vista en seccidn parcial
esquendtica del aislamiento aplicado utilizando material es
pumado in situ;

Ias figuras 22, 23 y 24 representan esquemé-
ticamente vistes en seceidn trensversal de variantes de jun
tas entre cintas adyacentes aplicadas de acuerdo conﬂeiiin-
ventos .

Ia figura 25 representa esquemdticamente ﬁna
junta entre el aiglamiento formado en un punto adyacenté al
recipiente de la figura 1 y el aislamiento formado en w
punto alejado de éste; y

Las figuras 26 y 27 representan esquemdtica-
mente variantes de realizacidn de las capas aislantes segim
el invento, ‘

En la figura.1 se representa esquemdticamente
un conjunto de recipiente y de aparato de instalacidn de aig
lamiento generalmente designado por la referencia numérica
40, El conjunto 40 ineluye un depdsito 41 generalmente esfé
rico que define wn espaclo interno, no representado, desti-
nado a contener materiales criogénicos., EL depdsito 41 tie-
ne una parte superior 42 y una parte inferior o de fondo 43.
El depbsito 41 tiene una superficie externa curva doble o
compuesta 44 generalmente esférica. Entre la parte superior
42 y el fondo 43 se halla generalmente wma pestafia diametral

o ecvatorial 45 que se extiende alrededor del depdsito 41.
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Un soporte 46 de configuracidn genevalmente cilindrica estd
dispuesto alrededor del depdsito 41, EL soporte 46 tiene wa
extremidad superior 48 y wna extremidzd inferior o fondo 49
dispuesto alrededor del depdsito 41. Ia extremidad superior
48 del soporte cilindrice 46 se acopla activemente con la
pestafia 45. ILa segunde extremidad 49 del soporte 46 estd su
Jjeta en una base 51 de un recipiente u otro dispositivo de
soporte. El depbsito 41 tiene en wn pwnto adyacente a su
parte superior un recinto protector 53 adaptado para conte-
ner conductos de fluidos, védlvulas y elementos parecidos, no
representados., Un primer aparato de aislamiento o aparato
de aislamiento superior 55 estd dispuesto de manera genexral-
mente adyacente a la parte superior 42 dél depdsito 41, E1
aparato de aislamiento incluye en combinacidn coopérante w
dispositivo de guia 57, convenientemente un riel, que estd
mantenido en posicién fija en el depdsito 41 por medio de
wma pluralidad de soportes 59 generalmente dispuestos en la
periferia, Los soportes 59 estan sujetos en la base 51. Tn
bagtidor de soporte 61 de forma generslmente curva se extion
de desde un emplazamiento generalmente adyacente a la parte
superior 42 del depdsito 41 hasta un emplazenmiento sitwdo
entre la pestafia 45 y el fondo 43 del depdsito 41, E1 bas-
tidor de soporte curvo tiene una extremidad supérior 62 y wa
extremidad inferior 63, Un dispositivo de accionamiento de
bastidor 65 estd sujeto en el bastidor 61 en un emplazamien—
to generalmente adyacente al dispositivo de guia o riel 57.
El digpogitivo de accionamiento 65 tiene un motor 66 que es—
t4 conectado activemente con ung rueda o engranaje 67 en
contacto de accionamiento con el riel 57. Adyacente a la

primera extremidad del bastidor ‘62 y en combinacidn activa
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con éste se halla un conjunto pivotante 69. E1 conjunto pi-
votante 69 incluye un mufidn o eje de pivotamiento 71 sujeto
en el recinto 53 y que estéd dispuesto en un eje de genera-

cidn de la esfera y en general equidistante de cualguier pun
to del riel cireular 57. El eje 71 atraviesa el conjumto pi

votante 69 y lleva montado en é1l wn conjunto de junta osci-

lante 73 alejado del recinto 53. EL conjunto 73 asegura co-

nexiones giratorias para wa fuente de energia que suminis-
tra energla eléctrica, hidrdulica y/o neumdtica. E1 conjun-
to pivotante 69 tiene uﬁa plataforma periférica 74 y wn co-
jinete de gula anular 75 que se acopla con una pestadia 76

dispuesta en el recinto 53 y que impide la oscilacidn axial

.del basgtidor 69, Una fuente de aislamiento 78 esta dispues-

ta de manera mévil en la plataforma 74, Una fuente de mate-
rial 79 estd dispuesta en un punto adyacente al conjunto 69;
una fuente de suministro 81 se extiende desde la fuente 76
hasta un emplazamiento adyacente al bastidor 61 que lleve

un cabezal de deposicidn de aislamiento 82 adaptado para re—
cilbir material en forma de espuma © espumable procedente del
suministro de espuma 81 y para depositarlo en forma de cinta
continua sobre una cinta adyacente. El cabezal de deposi-
cidn de espuma 82 que deposita la cinta espumosa 83 lleva
agociado con é1 un dispositivo de deposicidn de barrera de
vapor 84 que estd adaptado para desplazarse a una distancia
fija de é1. Generalmente adyacente al fondo 43 del depdsito
41 estd dispuesto un segundo aparato de aislamiento o apara—
to de aislamiento inferior generalmente designado por la re-
ferencia numérica 86, El aparato 86 incluye un bastidor cur
vo 87 que tiene wa primera extremidad 88 y wa segunda ex-

tremidad 89, wn conjunto de accionamiento de bagtidor 91 su~-



10

15

20

25

30

jeto en 1la segunda extremidad 89 & w conjunto pivotante de
bagtidor 92 que pivota en wn emplazamiento generalmente coa-
xial al pivote 71. EL bagtidor 87 lleva dispuesto de manera
movil en €1 un cabezal de deposicidn de espumz 93, Un dis-
positivo inferior de gula periférico o riel 95 estd dispues-
to en el interior del soporte cilindrico 46 y estd combinado
activamente con wna rueda 96 soportada por el dispositivo

de accionamiento 91 y accionada por éste. EL conjunto pivo-
tante 92 lleva montado de manera ajustable en é1 wna segun-

da fuente de espuma 98, Un dispositivo de suministro de ma-

. terial 98 proporciona una fuente de material a través del so

porte cilindrico 46. .

Generalmente, durante el funcionamiento del apa
rato que se describe en la figura 1, se realiza el aislamien
to de la porcidn superior del recipiente y una parte dei so-
porte cilindrico situando en primer luzar el cabezal de de~
posicibn 82 en wm punto adyacente a la extremidad infewior
63 del bastidor 61. E1 ailslamiento, por ejemplo espuma de
resina sintética, procedente de la fuente de espuma, sé'apli
ca al cabezal de deposicidén y se deposita wna cinta continua
de espumz alrededor de la periferia del soporte 46, Ia cin-
ta inicial de aislamiento pucde mantenerse en su posicidn
por cualquier dispositivo deseado -adhesivos, ménsulas fija-
das en el soporte del depdsito, ete-. Una vez que la espi-
ra inicial o primera espira de espums ha sido depositada,
las siguientes espiras o vueltas de espuma se aplican y se .
unen a la e€spira depogitada anteriormente. Cuando el basti-
dor 62 gira alrededor del depdsito 49 para aplicar las tiras
sucesivag, el cabezal de depogicién 82 se desplaza hacia

arriba a partir de 1a extremidad inferior 63 del bastidor 61
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hacia 1 extremidad superior 62, aplicando asi el material
aislante deseado de manera wniforme y en la cantidad deseada.
El aparato y el proceso requieren poca atencidn salvo'la que
consiste en proporcionar el material de formacidn de la cin-
ta de espuma aislante.

El aparato inferior de aplicacidn de aislante

funciona de manera muy simllar y aplica una cinta alslante

en el depdsito 41 en wn emplazamiento generalmente adyacente
a la segunda extremidad 89 del bastidor 81 por medio del ca-
bezal de deposicidn 93 y efectivamente, la cinta se enrolla

hacia abajo alejdndose de la pestafia ecratorial del dép%sito,

para cubrir sugtancialmente la mayor parte de la superficie

inferior. Un elemento aislante generalmente cilindrico 101

estd dispuesto en la superficie interna del soporte cilin-
drico 46 y el intervalo entre el elemento aislante 101 y el
aislamiento en forma de espiral que'se deposita se llena con

material aislante 102 que puede tener la forma de placas pre

‘formadas tales como placas de espuma pldstica o espuma plds-

tica formada in situ preparada a partir de materiales espuma-~
bles endurecibles. De este modo, la regidn ecuatorial infe-
rior 104 de depdsito 41 no recibe ninguna aplicacidn direc-
ta de materigl aislante, Sin embargo, para que el calor pue-
da entrar en el depdsito 41 debe atravesar wna distancia im-
portante a través del elemento de soporte 46, del aislamien-
to externo 83 y del aislamiento interno 101,

En las figuras 2 y 3 se representa wma vista
de frente y por encima de un cabezal de deposicidn aislante
del cual se ha retirado el conjunto de soldadura, ZEl apara--.
to de lag figuras 2 y 3 estd generalmente designado por el

ntmero de referencia 110 y esgtd particularmente bien adaptado

e
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para depositer cintas aislantes preformadas de resina termo-
pldstica espumada o tiras dotadas de superficies termopldsti
cas que pueden unirse térmicamentg las wnas a lag otras. El1
aparato 110 se representa acoplado con lz pared 111 de un
depdsito o recipiente. E1 aparato 110 incluye en combina-
cidn cooperante un bastidor o dispositivo de soporte 112 que
tiene la configuracién general de wa L. El bastidor 112 1lle
va dispuesto en &1 un soporte alargado 113. E1 soporte 113
estd acoplado activamente con wn brazo de soporte 114 el cual
a su vez estd soportado por un carroc en un soporte curvo tal
como los bastidores de soporte 61 y 87 de la figura 1. "El
soporte 113 estd sujeto de manera pivotante en el brazs 114,
El soporte 113, en un emplazamiento dispuesto entre el brazo
114 y el bastidor 112, lleva montado de manera pivobtante en
él wn dispositivo de posicionamiento lateral o cilindrc 116
acqionado por fluido que se extiende entre el brazo 113 y el
carro de bastidor curvo, El cilindro accionado por fluide
sitia el soporte 113 en posicidn angular respecto al brazo.
de soporte 114 y vor consiguiente el bastidor 112 con relacidn
a la pared 111. El bastidor 112 soporte wn motor de acciona
miento 118 que comunica activamente con wn primer rodillo de
arrastre 119. De manera provechosa, el motor 118 ez wn mo-
tor reductor eléctrico, hidrdulico o neumdtico. Un segundo
rodillo de accionamiento 120 ylun tercer rodillo de acciona-
miento 121 estén montados de manera pivotante en el bastidor
112. Una pluralidad de correas 122, preferentemente del %i-
po trapezoidal, estan acopladas con ranuras apropiadas for-
madas en los rodillos 119, 120 y 121, para asegurar uma im-
portante superficie de friceidn. ILos ejes de los rodillos

de accionamiento 119, 120 y 12{ son generalmente coplanares
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y estén situados en un plano generaimente paralelo al de 1la
pared 111, Los rodilles de accionamiento 119, 120 y 121
cuelgan del bastidor 112 alejado del soporte 103. Un primer
rodillo de guie lateral 123 esta dispuesto generalmente fren
te 2l primer rodillo de accionemiento 119. Un segundo rodi-
1lo 124 estd dispuesto frente al rodillo de acclonamiento 121.
Los ejes de los rodillos 119 y 123 son generalmente coplana-
res lo mismo que los ejes de los rodillos 121 y 124. E1l ro-
dillo 123 esta montado de manera giratoria en un pivote 125.
El pivote 125 estd soportado por un eje 126 montado en wn
cojinete 127 sujeto en el bastidor 112. Un dispositivo de
tensado o muelle 129 sirve para empujar los cojinetes«125

v el rodillo 123 hacia el rodillo de accionamiento 119. El
rodillo 124 estéd montado en un conjunto similar designado por
el ntmero de referencia 131 que eupuja el rodillo 124 hacla
el rodillo de accionamiento 121, ILos rodillos 123 y 124 son
libres de girar alrededor del eje de generacidn y de despla-—
zarse ale jdndose © acercsnd ose regpecto al rodillo de accko~
namiento adyacente pero sus ejes de rotacidn se mantienen ge-
neralmente paralelos al eje de rotacidn del rodillo de aceio
naniento asociado., Un dispositivo posiclonador de rodillos
132 estd sujeto en el bastidor 112. E1 posiclonador de ro-
dillos preferentemente estd constituido por un cilindro ac-
cionado por fluido provisto de un vdstago extensible 135, es
tando el vdstago 135 acoplado activamente con wn bastidor de
rodillos de presién 136 el cual a su vez soporia dos rodillos
de presién 137 y 138 soportados de menera pivotante en éste.
TLos rodillos de presidn 137 y 138 tlenen wmos ejes de rota-
cidn situados en un plano generalmente perpendicular a wn

plano que contiene los ejes de los rodillos 119, 120 y 121
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¥y perpendicular a un plano gque contiene los ejes de los rodi
llos 123 y 124. De este modo, log tres conjuntos de rodillos
forman wm canal en el cual los rodillos de accionamiento 119,
120 y 121 se sitian en wn lado del canal, mientras gue los
rodillos 122, 123 y 124 se situan en el lado opuesto, y los
rodillos 137 y 138 forman el fondo del canal generalmente de
signado por el nimero de referencia . En la figura 2,

wn primer elemento de espuma 142 estd dispuesto en el inte-
rior del canal 141. F1l elemento de espuma 142 esta general-
mente provisto de un elemento de espuma 142a y un bloque ais
lante fibroso 144 estd dispuesto entre los elementos-i#éa y

la pared 111 del depésito. Un conjunto de rodillos de'gufa

145 estd sujeto en el brazo 114 y se utiliza en vgrianfe pa-

ra separar el conjunto de deposicidn 110 de la pared 111.
Un detector de limite 146, por ejemple un interruptor elée~
trico wmipolar de dos posiciones, una vélvula piloto neumd-
tica o parecida, estd soportado en el conjunto 145 y estd -
conectado por unos medios, no representados, para controlar
el posicionamiento del cabezal de deposicidn 110. De este.
modo, cuando los rodillos 547 del conjunto de rodillos de
guia 145 deja de estar en contacto con la pared 111 sobre
una distancia predeterminada, se realiza la correccidn ade-
cuada. Un conjunto de soldadura 105 estd representado esque
mdticamente en la figura 3, montado en el bastidor 112,

Lo figura 4 representa esquemdticamente la re-
lacidn mitua entre los brazos 114 y el posicionador 116 y wn
carro que puede desplazarse a lo largo del bastidor curvo.
ILas referencias numéricas 153 y 154 representan elementos
laterales de un bastidor curvo similar a los bastido;es cur-

vos 61 y 87 de 1la figura 1. E1 elemento de bastidor 153 lle-



10

15

20

25

30

va montado en é1 wna primera cremallera 155, mientras que el
elemento 154 lleva montada en é1 una segﬁnda cremallera si-
milar 156, Un carro de bastidor 158 estd dispuesto entre
los elementos de bastidor 154 y 153. E1 bastidor soporta un
primer engranaje 159 y wn segundo engrenaje 161. Los engra-
najes 159 y 161 estdn acoplados con las cremelleras 155 ¥
156 respectivamente. Los engranajes 159 y 161 son acciona-
dos a velocidades iguales por un motor, no representado, El
bastidor 158 lleva wna base 163 montada de manera regulable.
Ia base 163 estd conectada al bastidor 158 y a unos primero
y segundo gsoportesde longitud ajustable'165 y 166, resﬁébti-
vemente. Los soportes de longitud ajusteble pueden sérjae
cnalquier construccidn deseada pero preferentemente puédén
tener la configuracién de wn gato de tijeras convencional y
son accionadbs por wn motor, no representado, activado pbf
el detector de limite 146 representado en las figuras 2 y 3.
las figuras 5, 6 y 7 representanesquemdtica--’
mente. tres vistas del cabezal de soldadura o de unidn quéisé
ve esquemdticamente en la figura 3 bajo el nimero de refe- -
rencia 150, El cabezal 150 incluye en combinacidn cooperan-
te wn bastidor 170. EL bastidor 170 define en él unas pri-
mera y segunda vias 171 y 172. Una placa de calentemiento
de forma general triangular 174 esta sujeta en wn carro 175
montado de manera deslizante en las vias 171 y 172. TUn posi
cionador lineal 177, constituido por ejemplo por un cilindro
neumatico o hidrdulico, estd sujeto de manera rigida en el
pastidor 170 y en un brazo o dispositivo de conexidn 178.
E1 brazo 178 tiene generalmente la forma de una U (por conve
niencia mecdnica) y estd adaptado para desplazar el carro 175

hacia wna de lag dos posiciones extremas vermitidas por las
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vias 171 y 172. Sujeto en el bastidor 170 se halla un pri-
mer soporte vertical 181, ZEL soporte 181 lleva wa rodillo
de presién superior 182 adaptado para acoplarse con wna por—
cidn superior de un elemento espomoso 141b. Mediante la
expresidn "porcidn superior del elemento espumoso" se quiere
indicar la parte alejada de la Wltima cinta depositada y ale
jada de la placa de calentamiento. ELl soporte 181 o basti~
dor 170 lleva un segundo rodillo de separacidn 184 adaptado
para mantener wna distancia deseada entre la cinta de espuma
depositada~anteriormente, por ejemplo la cinta de espuma
141c, y 1z cinta de espuma 141b a punto de ser dePOSiﬁédé.
El rodillo -0 separador 184 es generalmente paralelo al rodi-
1lo 182. Segun se representa en las figuras 5 y 6, los ro-
dillos 182 y 184 estédn dotados de cojinetes 182a y 1844, Ios
cuales, efectivamente, dividen el rodillo ea dos partes 'y
permiten que la superfiicie del rodillo entre en contactd’céh
la tira de espuma 141b sin que se produzeca interferencia de-
bida a un cojinete exterior, el cuel en ciertos casos po---.
dria interferir con una pared tal como la pared 111a repre- -
sentada en la figura 6.7 Un rodillo de guia lateral 186 es-
td soportado de manera pivotante en el interior del bastidor
170 & estd adaptado para extenderse en cada lado del plano
de la placa de calentamiento, asegurando wn guiado positivo
del bastidor a partir de wna tira ya depositada tal como la
tira 141c de la figura 6. De manera provechosa, el bagti-
dor 170 estd sujeto de manera pivotante en el bastidor 112
por medio de wn primer pivote 188. EL pivote 188 permite

la rotacidn alrededor de wn eje dispuesto en un plano gene-
ralmente paralelo al plano del dispositivo o placa de calen-

tamlento. A su vez, el pivote i88 goporta lo que puede lla-
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marse un pivote horizontzl o segundo pivote 189 que facilita
el movimiento del bastidor 170 en el plano baralelo al plano
de la placa de calentamiento y alrededor de un eje perpendi-
cular al plano de la placa de calentamiento. Un dispositivo
de posicionamiento lineal 191 tal como wn cilindro hidrduli-
co que utiliza una fuente adecuada de fluido bajo presidn,
puede ger utilizada de manera provechosa para situar el bas-
tidor 170 con relacibn al bastidor 112.

En la figura 8, se representa esquemdticamente
w modo de realizacibn de la fuente de espuma 78 de la‘figu-
ra 1, designada de manera general por el nlmero de réfgfencia

200, Ia fuente 200 es wn mecanismo de soldadura o dé wmidn

particularmente bien adaptado para ser utilizado con barras

o tirag de pldstico espumoso preformado y estd adaptade -para
goldar o wnir por contacto las tiras extremo con extremo, El
conjunto de soldadura 200 incluye en combinacidn cooperante
w bastidor 201 que lleva montados de manera giratoria em &1
wos primero y segundo rodillos de accionamiento de entrada-
202 y 203. ULos rodillos de accionamiento 202 y 203 son ac~ .
cionados por un motor adecuado, no representado. Un seguﬁdo
par o par de salida de rodillos de acclonzmiento 205 y 206
estd dispuesto a distancia del bastidor 201 y son accionados
geparadamente por wn dispositive de arrastre apropiado, no
representado, Los primero y segundo pares de rodillos de ac
cionamiento tienen generalmente ejes paralelos y estdn dis-
puestos en un lado del bagtidor 201. De manera preferente,
cada par de rodillos, es decir los rodillos 202 y 203, estdn
orientados eldsticamente el uno hacia el otro, lo mismo que
los rodillos 205 y 206, y estdn 2daptados para recibir entre

ellos wma tira de espuma de plastico preformada del tamafio
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adecuado. E1 bastidor 201 define was vias o ranuras 208,
209 y 210, Ias ¥fas 208, 209 y 210 son paralelas la wa a
la otra y reciben de manera deslizante un carro 212. El ca-
rro 212 puede situarse libremente haciéndolo deslizar entre
los rodillos de entrada 202 y 203 y los rodillos de salida
205 y 206. El carro 212 lleva definido en é1 una via o co-
rredera 214 que se extiende en la direccidn generalmente per
pendicular a la dimensidén principal de las vias 208, 208 y
210, Una placa de calentamiento 215 estd montada de manera
deslizente en el interior de la via 214. Un primer par de
rodillos de gufa de carro 217 y 218, que tienen ejes general-
mente paralelos el uno al otro e igualmente al eje del ?odi—
1lo 202, estdn dispuestos en posicidn adyacente a los rodi-
llos 202 y 205. Un segundo par de rodillos de guia de .carro
219 y 220 esten sujetos de manera giratoria en el carro 212
y estdn dispuestos en oposicidn respecto a los rodillos 21T
¥y 218, Los ejes de los rodillos 219 y 220 son generalmente
paralelos a 1los ejes de los rodillos 217 y 218. En efecto,
los rodillos 203, 219, 220 y 206 forman un lado de wn conduc-—
to de espuma 221. El segundo lado opuesto y generalmente ﬁg
ralelo estd formado por los rodillos 202, 217, 218 y 205. El
lado restante del conducto o canal 221 estd formado por el
baestidor 201. Dispuestas en el interior del canal 221 se
representan wna primera tira de espuma 221a y we segunda
tira de espuma 221b, cuyas extremidades estdn en contacto con
la placa 215. Ia placa 215 se combina activamente con un

digpositivo de posicionamiento adecuado tal como un cilindro

de accionamiento lineal neumdtico o hidraulico, que permite

sitvar la placa por lo menos parcialmente en el interior del

canal 221 o que permite que la pleca sea retirada totalmente
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del canal 221. Para facilitar la ilustracidn y para mayor
claridad, no se ilustre el dispositivo de posicionamiento.
Un dispositivo de tensado eldstico 223, tal como un muelle,
eatd conectado activamente con el carro 212 y con el basti-
dor 201 de tal manera que empuje el carro 212 hacia los ro-
dillos de alimentacidén o de entrada 202 y 203. El bastidor
201 tiene una zona accesoria 224 situada a distancla de los
rodillos de entrada 202 y 203 y generalmente adyacente a los
rodillos de salida 205 y 206 y esté adaptado para recibir ma
terial a partir de éste.

Durante el funcionamiento del aparato 20d;runa
tira de espuma, por ejemplo la tira 221a, se introduceiéﬁ—
4re los rodillos de entrada 202 y 203. Ia tira atraviesa el
canal 221, estando la placa 215 dispuesta en posicidn ééﬂfe-
troceso justo antes de que la extremidad de la. tira pasérpor
1z placa 215. Ia extremidad de la tira 221b se introduce en
tre 1os rodillos 202 y 203 y es empujada hasta wn emplaza; ,
miento situado entre los rodillos de guia 218 y 220. La}pli#
ca 215 se interpone entre las extremldades de la tira, y‘iés
extrenidades de la tira son obligadas a entrar en contacto
con la placa aplicando presién a la tira 221b, ya manualmen-
te, ya por medio de los rodillos 202 y 203. El carro 212,
por medio de su montaje eldstico, permite que la placa se
auto-centre entre las extremidades de las tiras asdyacentes,
Cuando las extremidades de la espuma termopldstica han sido
calentadas hasta el punto deseade para que puedan adherirse
1a wa en la otra, lz placa 215 se retira rdpldamente y las
extremidades ablandadas por el calor se sitian en contacto.
El enfriamiento de esta region produce la solidificacién del

material termopldstico entre las tiras de espuma y las suel-
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da efectivamente la una con la otra. Preferentemente, la
gsoldadura se hace de tal manera que se obtenga una pequefla
falta de elineacidn entre los ejes de las dos tiras, siendo
la falta de alineacidén aproximadamente igual a la curve de
la superficie, cubierta por la espuma, Este defecto de ali
neacidn puede usualmente obtenerse manualmente o ajustando
los rodillos de gufa 217 y 218. Asegurando dicha pequeiia
falta de alineacidn, se evita una concentracidn de fuerzas
en el pwnto de la soldadura cuando se enrolla la tira alre-
dedor de una superficie curva como la que se representa con
el suministro de espuma 81 de la figura 1. .

En la figura 9 se representa esqueméticaﬁénte

- -una variante de aparato de refuerzo adecuado, generalmente

designado por la referencla numérica 230, adaptado para ser
utilizado en el emplazamiento 224 del aparato 200 de la fi-
cura 8, E1 aparato 230 incluye en combinacién cooperante.
un bastidor 231 que puede formar parte integrante o gser de-
carmeble del bastidor 201 del aparato 200, Para que se vea
nds fdcilmente el aparato 230, los cilindros 205 y 206 se
representan en lineas de pumos. E1 bastidor 231 lleva mon-
tados en é1 wna pluralidad de elementos de calefaccidn de-
signados por los nlmeros de referencia 233, 234, 235 y 235a.
Los elementos de calefaccidbn 233, 234, 235 y 235a son gene-
ralmente elementos lineales de forma alargada. Los elemen-
tos ;33 y 234 estdn dispuestos generalmente en posiciones
adyacentes a la superficie del bastidar 231, nientras que
los elementos 235 ¥y 235 estdn separados verticalmente de -
la base y situados en unos emplazamientos que corresponden
generalmente al fondo y a wn lado del canal 221 del aparato

220, Generalmente'adyacente a los elementos de calefaccidn
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233 y 234 se halla un primer rodillo de aplicacidn 236 so-
portado de manera giratoria en el bagtidor 231. Un segundo
rodillo aplicador 237 estd dispuesto adyacente a los ele-
mentos de calefaceidn 235 y 235a. EL rodillo 236 lleva wnas
protuberancias ranuradas 236a y 236b que estan dispuestas
adyacentes a los elementos de cazlefacecidn 233 y 234. El1 ro-
dillo 237 tiene wn par similar de protuberancias dispuestas
cadse wne adyacentes a los elementos de celefaceidn 235 y
235a. Una de dichas protuberancias 237‘se representa en el
dibujo. Un rodillo de gufa 238 funciona en asociacidn con
los rodillos 236 y 237 para aplicar una cinta de esﬁﬁmg S0~

bre el rodillo 237. Un rodillo de gufa similar estd aso-

eiamdo con el rodillo 236 pero ha sido omitido en la ilustra

cidn. Situsdos generelmente adyacentes a 10s rodillos 236
y 237, se hallan unos dispositivos de enfriamiento, adecua-
damente chorros de aire, 239, adyacentes al rodillo 236 y
unos chorros 241 adyacentes al rodillo 237. Generalmeﬁte'
adyacentes a los chorros de aire y 2lejados de los rodillos
236 y 237, se hallan dos grupos de rodillos de guiado 242:y'
243, Los rodillos 242 y 243 definen generalmente una conti-
nuseidn del canal 221 de la figura 8, y tlenen ejes parale-
log a los rodillos 205 y 206.

Ia figura 10 representa esquematicamente el
i spositivo-de rodillog a lo largo de una linea 10-10 del
aparato 230 de la figura 9, que representa las posiciones
relativas de los rodillos 236, 237 ¥ 238, conjuntamente con |
wm cuvarto rodillo 238a, no representado en la figura 9. Los
ejes de los cuatro rodillos son generalmente coplanares ¥
1os rodillos estén dispuestos de manera que formen wn condug

to 221¢ a través del cual pasa una tira de material espumo—



go tal como la tira 221d. Un dispositivo de refuerzo de
forma alargada 245 tal como un filamento o un hilo se repre
senta acoplzdo activamente con las protuberancias 237a del
rodillo 237. El dispositivo de refuerzo 245 se suministra

5 preferentemente por medio de wna fuente de filamentos dé
refuerzo 246 tal como un carrete, wn tambor o cualquier
otro dispositivo adecuado. Unos medios de refuerzo simila-
res se aplican a las protuberancias ranuradas 237b, 236a
y 236b procedentes de fuentes no representadas.

10 ' Por tanto, uma tira de material espumoso
continva procedente del aparato 200 se calienta en.eﬁpla—

- zamientos que corresponden a los sistemas de calefaceibn

233, 234, 235 y 235a. EL material espumoso termopldstico
se funde o se ablanda hasta que pueda deformarse fécilmen-

15 te, pero a una temperatura inferior e la que produce‘su
descomposicidn sustancial. Unas fibras de refuerzo tales
como las fibras 245 se aplican a continuacidén sobre la su-
perficie espumosa ablandada por el calor, por medio dédlas
protuberancias 236a, 236b, 237a y 237b de los rodillos

20 236 y 237, respectivamente, De manera general, el material
espumoso termopléstico adecuado para formar una capa ais-
lante en temperaturas ambientes es relativamente rigido.
En estas condiciones la espuma deformada se endurecers y
aprisionard eficazmente el dispositivo de refuerzo filamen-

25 toso que contiene. Dicho refuerzo variard desde las fibras
de vidrio hasta mono-filamentos metdlicos tales como alam- -
bre de cerca liso, segln las necesidades de las estructuras
mrticulares que se forman. De manera preferente, dicho
refuerzo de forme alargada se aplica a la parte de la cin-

30 ta destinada a formar la parte externa de la estructura y
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e wa poreidn de la tira que se sitﬁa entre tiras adyacen-
tes, De este modo, en la instalacidn terminada, el refuer-
zo aplicado por las protuberancias 237a y 237b se sitia en
la superficie externa del aislamiento tal como la superfi-
cie externa del aislamiento 83 de la figura 1, y las fibras
que corresponden a las protuberancias 236a y 236b se gi-
than en la superficie inferior del material espumoso o ti-
ra 81 de la figura 1. Dichos filamentos de refuerzo son
particularmente provechosos cuando una cinta de material
espumoso relativamente ancha ha de ser aplicada sobre wa
superficie curva, ya que durante el encorvamiento, lag su-

perficies externas estdn sometidas a fuerzas de traccidn

“impartantes. Después de realizar el aislamiento, el re-~

fuerzo filamentoso es benéfico cuando el alslemiento estd
sometido a fuerzas generadas por diferenciales de tempera-
tura entre las superficies internas y externas del aisla-
mienfo.

En la figura 11, se representa esquemétiéa—'
mente una seccidn transversal del meterial espumoso y de-
log dispositivos de calentamiento, tomada a lo largo de
1a 1fnea 11-11 de la figura 9 que indica la posicidn de los
elementos de calefaccidn 233, 234, 235 y 235a del aparato
230 de la figura 9, con relacién a una secciin del mate-
rial espumoso tal como la seccidn 221d. Ias porciones co-
rrespondientes del material espumoso 233a, 234a, 235 ¥
235¢ se representan deformadas o fundidas por el calor de

los elementos,

En la figura 12 se representa esquemdticamen

te el montaje de una fuente de material espumoso tal como

18 fuente 78 de la Ffigura 1 en el soporté 74, ILa fuente



10

15

20

25

30

de material espumoso 78 incluye preferentemente una combi-
nzcidn de aparatos tales como la que se representa en las
figuras 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10y 11. EL aparato 78 esta
montado convenientemente de tal manera que pueda pivotar
alrededor de un dngulo sdélido por medio de una junta 251
tal como una junta de bola, una junta universal cardam ©
cualquier otra de las numerosas juntas de esta naturaleza
bien conccidas. Convenientemente,la junta 251 estd sopor-
tada en un soporte de altura ajustable 252 que puede ser
un cilindro hidrdulico, un bastidor, w conjunto de,piﬁén
y cremallera u otro dispositivo mecanico equivalente.. E1

dispositivo de reglaje de altura 252 estd soportado de ma-

‘“nera deslizante en el interior del soporte 74 de tal mane-

ra que pueda situarse alrededor de la periferia por medlo
del dispositivo de soporte 253. '

Ia figura 13 representa esquenmdticamente we
vista por encima del dispositivo de soporte 74 de la figu~
ra 1, que representa un dispositivo de gula circular o via.
255 que recibe y guia el elemento de soporte 253 de la fi-
gura 12. E1 cabezal de goldadura o de wmidn 200 de 1la fi-
gura 8, con o sin el dispositivo de refuerzo que se repre-
senta en las figuras 9, 10y 11 y que estd sovortado de le
manera representada en las figuras 12 y 13, suministra cod-
mnodamente wna cinta continua de material espumoso preforma-
do al cabezal de deposicidn 82 de la figura 1, en forma de
bagtidor, de tal manera que el bastidor de soporte curvo
61 gira alrededor del depésito 41 y permite la aplicacién
en forma de espiral del aislamiento en el depésito en wn
emplazamiento proximo a la parte superior 42. Ias resbtan-

fes partes del aislamiento pueden bien aplicarse en forma
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de espuma que se realiza in situ, o en variante, por sec-
ciones prefabricadas que se montan fécilmente.

En la figura 14 se representa una vista par-
cial del aparato de la figura 1 que ilustra las posiciones
relativas del soporte de bastidor en forma de arco 61, la
superficie del depdsito 44, el cabezal de deposicidn de es-
puma 82, el aislamiento 83 de la figura 1, el carro 158 de
la figura 4, y el dispositivo de deposicidn de barrera de
vapor de la figura 1.

Las figuras 15 y 16 son dos vistas esquemd-
ticas del funcionamiento del dispositivo de deposicidn de

barrera de vapor 84 de las figuras 1 y 14, que represeﬁtan

- gecuencialmente los elementos que forman una barrera de va-

por en la superficie del aislamiento 83 a una velocidéd ge—
neralmente igual a la deposicidn del aislemiento de material
espumoso. En lasg figuras 15 y 16, wna fuente 260 propor-
cioné una cinta continua de un material de barrera de Vo
por delgada y maleable tal como una hoja metdlica o de ﬁlég
tico provista de wna capa adhesiva en .ella. Una tira de
hoja fina 261 sale de la fuente 260 y pasa a los rodillos
de formacidn 262, 263, 264, 265, 266 y 267. Los rodillos
estén dispuestos en tres pares, Los rodillos 262 y 263
forman el primer par; los rodillos 264 y 265 formen el se~
gundo par,-los rodillog 266 y 267 forman el tercer par.

Los primero y tercer pares de rodillos sirven como rodillos
de retencidn o de friccidn, mientras que los rodillos 264

y 265 estdn montados cada uno en un bastidor que puede des-
plazarse con relacidn a los primero y tercer pares de ro-
dillos, permitiendo asi que la cinta maleable sea estirada

adyacente a un borde de la misma y de manera que la cinta

~
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se deforme desde su forma plana o cilindrica en un grado
suficiente para que pueda adaptarse a una superficie doble-
mente curva, sobre la cual se aplica. Segin se representa
en la figura 1, el grado de estiramiento necesario serd nu
1o en el falddn cilindrico del depdsito y aumentarsd confor-
me el aplicador de barrera 84 se acerque a la parte supe-
rior 82 del depdsito 41. Ia hoje o pelicula 261a adecuada-
mente estirada o no estirada llega a uwna wnidad de fomma-
cifn de pestafia 270 que consiste preferenteménte en una za~
pata 271 y wn dispositivo de guia 272 en el cual se aloja
la zapata. Un espaclo 273 estd definido en la zapata 271

y el dispositivo de gufa 272. Ia forma del espacic varfa

- desde wna ranura plana en el amplazamiento A hasta msa for—

ma de canal en el emplazamiento B. ILa tira maleable 261a
recibe asf la forma de canal 261b., A continuacidn la pieza
en forma de canal entra en contacto con los rodillos locos
274 y 275 que se acoplan con la placa del canal y con 108
pares de rodillos locos 276 y 277 que se acoplan con la
primera y la segunda pestafias del canal. Los rodillos 274
y 275, ¥ los pares de rodillos 276 y 277 sirven para guiar
y situar la tira en forma de canal 261b en el amplazamien-
to deseado alejado de la zapata de formacidn 271 y general-
mente adyacente al aislamiento espumoso 278. Un disposi-
tivo de calentamiento 279 esta dispuesto en wn punto adya-
cente al aislamiento espumoso 278. E1 dispositivo de ca-
lentamiento 279 sirve para calentar el alglamiento espuno-
so y un revestimiento de junta termopléstica en la tira 261
que estd dispuesta en un punto adyacente al material espu-
moso. En un emplazamiento igdicado por el numero de refe-

rencia 261¢, la tira 261b en forma general de canal se ad-
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hiere en el alslamiento de material espumoso 278. ILa tira
261b tiene una primera pegtafia 281 y wna segunda pestafia o
pestafia inferior 282. Ia pestafia 2082 estd situada en con-
tacto intimo con una pestafia 281a de la tira de barrera de
vapor previamente depositada y los rodillos de soldadura

térmica 283 y 284, entran en contacto con ella para unir

eficazmente los revestimientos termoplésticos en las pesta-
fiag 282 y 281, Una zapata rodante de pestafia 286 estd dig
puesfa adyacente a los rodillos de soldadura térmica 283 y
284 y alejada de la zapata de formacidn 271. Ia zapatia ro
dante de pestafia o dlspositivo 286 tiene wna primera eﬁtng

midad o extremidad de entrada 287 y wna segunda extrémidad

-0 extremidad de salida 288. Ia zapata 286 es un canal re-

dondeado liso cuya curvatura en la extremidgd de entrada
287 es sustancialmente superior a la que tiene en la extre
midad de salida 288. Adyacente a la extremidad de salida
288 eété dispuesto un rodillo loco 291 que estd en contag-
to con un borde laminado 292 que sale del dispositivo dé'
formacidn 286. Un dispositivo doblador de pestafia o zapa~
ta 294 esgtd dispuesto adyacente al rodillo 291 y alejado
del dispositivo de formacidn 286. E1 dispositivo de forma-.
cidn 294 tiene wna extremidad de entrada 295 y wna extremi
dad de salida 296. E1 dispositivo de doblez o de formacidn
294 sirve para doblar la pestafia doble y el borde laminado
292 para formar una soldadura 297. Adyacente a la extremi-
dad de salida 296 del dispositivo de formacidn 294 se halla
un rodillo ‘de guia o rodillo loco 298 que sirve para si-
tuar con mds precisidén el dispositivo de deposicidn de ba=
rrera 84 en el emplazamiento deseado.

Ia figura 154 es una representacidn esquemd—
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tica del montaje de los rodillos 264 y 265 cuando se mira
por las 1ineas 15A-154 de la figura 15. Los rodillos 264
y 265 estdn montados de manera generalmente paralela de mo-
do que puedan girar en wm bastidor 301. EI1 bastidor 301
estd acoplado activamente con wn pivote o cojinete 302, es--
tando el cojinete 302 sujeto en el dispositivo de deposi-
cidn 84, El dispositivo de accionamiento lineal o posiclo
nador 302 estd sujeto de manera pivotante en el bastidor
301 en un emplazamiento alejado del pivote 302. Alejado
del bastidor 301, el dispositivo de accionamiento lineal
304 estd igualmente sujeto en el bastidor 84,

Por tanto, el dngulo de los ejes de los rodi

- 1los 265 y 264 puede cambiarse fdcilmente desde su posi-

cién paralela a los rodillos 262, 263, 266 y 267 hasta una
posicién desviada suficientemente para estirar la tira 261
en el grado deseado. A titulo de ilustracion, la cinta 261
se representa en forma de cinta plana. 3in embargo, en nu
merosas aplicaciones se emplea adecuadamente wna tira ondu
lada en la cual las ondulaciones son pequeflas y tienen vra
longitud igual aproximadémente a 10-50 veces el espesor de
la cinta y wna altura de ondulacidn igual aproximadamente
al espesgor de la cinta.

En la figura 15B se representa una vista en
seccidn de-lz tira 261b tomada a lo lergo de la linea 15B-
15B de la figura 15.

Ia figura 15C es wna vista en seceibn de la
tira 2671b, tomada a lo largo de la lfnea 15C-15C de }a
figura 15, que representa la configurzcidén de la pestafia
despuds de soldarse témicamente en una tira similar adya-

cente y después de pasar a través del dispositivo formador
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286.

Ia figura 15D representa uwna vista de la tira
2610 tomzda a lo largo de la linea 15D-15D y de¢ 1z pestafia
282 después de ser formada por el dispositivo formador 294,

En las figuras 17 y 18 se representa wma va-
riante de cabezal de formacidén de espuma generalmente de-
signado por el nimero de referencia 320, £l cabezal de for
macién de espumz 320 esté particularmente bien adaptado pa
ra le dispersidn de composiciones resinosas destinades a
formar espuma in situ, tales como poliuretanos, resincs epo
xi, espumas fendlicas, y parecidas de formacidn de espma
in situ. E1 cabezal 320 incluye en combinacidn cooperante
un bastidor 321. EI bastidor 321 lleva dispuesto en un la
do del mismo un dispositivo de montaje y de posicionamien-
to o mufidn 323.  E1 dispositivo de posicionamiento 323 es-

sujeto de manera pivotante en un brazo de soporte 324

[©V18

t
gue es equivalente 2l brazo 114 de las figures 2 y 3. Un
dispositivo de acclionamiento lineal 325 esté sujeto de ma-
nera pivotante en el mufién 323 y es comple tamente eguivao-
lente al dispositivo de posicionamiento 116 de las figuras
2y 3. Un conjunto de posicionamiento 326 estd sujeto en
el brazo 324 y equivele completamente al conjunto 145 de
las figuras 2 y 3.

£l bastidor 321 llevz soportzdo de maﬁera gl
ratoria en é1l wn grupo de rodillos laterales 326, 329 y
331, Log rodillos laterales 328, 329 y 331 estan general-
mente separadoé paralelsmente y sus ejes son gzeneralmente
colineales., Una correa de fomaciodn lateral 333 posa alre
dedor de los rodillos 328, 329 y 331. Un segundo grupo

de rodillos de formacidn 335 y 336 estdn soportados de ma-
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nera giratoria por el bastidor 321. ILos rodillos 335 y 336
estdn dispuestos generalmente en dngulos rectos respecto a
los rodillos 328, 329 y 331 y llevan dispuestos en ellos
s correa de formacidn superior 338. Ias correas 333 ¥y
338 forman efectivamente los dos lados de un canal. Los
rodillos de accionamiento 331 y 336 se combinan activamen-
te con wm motor de arrastre 341 por medio de un reductor de
engranajes 342, E1 &rbol de salida 343 del reductor de
engranajes 342'esté combinado con un tren de arrzstre o de
engranajes en angulo recto 345 que arrastra el rodille 331
y wn dispositivo de trensmisidén o de rueda dentada 346 el

cual accidna una segunda ruede dentada 347 acoplada activa

.mente con el rodillo 336. Generalmente adyacente al rodi-

1lo 338 y alejado del rodillo 331 se halla un rodillo loco
o rodillo ée guia de tela 348 adaptado para recibir una te-
la permeable tal como tejido o malla procedente'de un ca=-
rrete de suministro de tela 351 soportado en el bastidor 321
en una posicién generalmente adyacente al reductor de en-
grenajes 342. Un conjunto mezclador 353 estd dispuesto ge
neralmente en un punto adyacente al rodillo de guiado 343

y el mezclador 353 estd adaptado para recibir los materia-
les de formacidn de espum= apropiados para la preparacidn
del material de formacidn de espuma endurecible, el cual a
su vez se degcarga a través de wn tubo distridbuidor 354

que vierte el material de formacidn de espuma endurecible
en un emplazamiento situado generalmente entre los bordes .
alejados de las correas 333 ¥y 338, EI1 aparato 320 se re-
presenta acoplado con la pared 356 de un Gepbsito que tiene
wma capa de aislamiento fibroso 357 dispuesta en él, por

ejemplo wma estera de fibras de vidrio. Una primera tela
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interna 358 ge sitla entre el aislamiento 357 y un meterial

egpunoso endurecido 359 que sale por el conducto de descar-
ga 354. Un cuerpo similar de material espumnoso 359 se
gitda inmediatamente adyacente al cuerpo 359. De este mo-
do, la tela 358 y el cuerpo 359, las correas 333 y 338 de-
finen un canal rectangular en el cual se descarga el mz2te-
rial de formacidn de espuma endurecible. Ventajosamente
adyacente a la correa 333 se interpone un elemento de ba-
rrera de vapor 361 entre la correa y la espuma 359, y al
endurecerse y curarse, la barrera se adhlere al cuerpo de
espuma, Preferentemente, una tela superior 362 se inver-
pone entre la correa 338 y le espuma 359 asegurando un re
fuerzo benéfico de la capa aislante, ILa tela superior 362
se¢ suministra preferentemente a partir del rodillo de tela
351 que se representa en la figura 18 y pasa por el rodi-
110 loco de guiado de tela 348 y 2 continuacidn llega u« la
superficie de la correa 338, Ventajosamente dispuesto en-‘
tre el rodillo 335 y el rodillo 348 se halla wn disposivivo
doblador de borde de tela 364 adaptado para recibir el bor-
de de la tela tal como la tela 358 y doblarlo en la forma
deseada.

Ia figura 174 representa wna configuracidn
conveniente en el emplazamiento 365 que se representa en
la figura 17. ILa figura 17A es wa vista parcial ampliada
de wa tira de material espumoso 359a que lleva dispuesta
en ella wna tela superior 362a y wna tela lateral 358a.
Generalmente adyacente a la parte superior de la tela 358a
se halla una tira de pelicula amovible 367 que esta inter-
puesta entre la superficie superior 362b de la tela 362a y

we porcidn doblada 358b de la tela 356a. DPreferentemente,
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dicha pelicula estd constituida por polietileno, politetra-
fluoretileno, cera hidrocarburada o material parecido que
no se adhiere ficilmente a la tela o al material espumoso.
En la figura 17B se representa una variante
de realizacidn en la cual se ve una tela superior 362b,
ma tela lateral 358¢ y wna pelicula insertada 368 que re-
cubre la tela superior 362b impidiendo eficazmente que unas
porciones adyacentes del cuerpo de material espumoso pue-
dan adherirse a esta regidn., Ambos dispositivos de las
figuras 17A y 17B aseguran un alivio de las fusrzas cusndo
la supsrficie del aislamiento espumoso adyacente a ia va—

red 358 del depdsito ve su temperatura‘disminuir por deba-

" jo de la temperatura de la parte mds externa del meterial

egpumoso adyacente a la barrera de vapor 361.

Ia figura 19 representa esquemdticamente wm
modo de alivio de fuerzas adecuado para ser utilizado coﬁ
tiras de material espumoso preformado. Ia fizura 19 repre
senta una tira de material espumoso preformado depositada
370 que tiene una superficie externa 371, une superficie in
terna 372 y una superficie superior 373. Una tira de mate
rial espumoso adyacente o superior 375 que-tiene wna super
ficie externa 376 y wna superficie interna 377, estd dota-
da de una superficie inferior 378. ILa superficie inferior
de la tira 375 tiene una porciém plana 379 mientras que la’
tira inferior 370 tiene una porcién plana 374. Ia porcidn
plana 379 de la tira superior estd acoplada con la super-
ficie superior 373 de la tire inferior 370 y estd soldada
o unida con ella, en wn emplazamiento generalmente adya-
cente a la superficie externa de las tiras 370 y 375. Un

espacio o regién no soldada 381 estd definida entre las ti-
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ras 370 y 375 en wna regidn generalmente adyacente a las
superficies internas 372 y 377.

Por tanto, las superficies internas 377 y 372
al enfriarse a temperaturas criogénicas tienden a contraer-
se y las fuerzas que se forman en la porcidn soldada o uni
da del material espumoso se producen de tal manera que '
unas grietas tienden a propagerse en direcciones mds 0 me—
nos paralelas a las superficies 371, 376, 372 y 377, en
lugar de propagarse perpendicularmente a ellas. De manera
provechosa, lag tiras preformadas adecuadamente que tienen
zonas planas situadas en la posicidn apropiada, pueden rea

lizarse mediante cualquier téenica de formacidn de mate~

.

‘rial espumoso, incluyendo corte con alambre caliente, cse-

-~

rrado, esmerilado, ete, :
En la figura 20, se representa esquemética—
rente una vista parcial de un modo de realizacidn del in;-
vento generalmente designado por el nimero de referencia
390, E1 modo de realizacidn 390 incluye una pared 391 do- -
tada de una cara alslada 392, un primer cuerpo de aisla-w
niento fibroso poroso 393 dispuesto en lz cara 392 de la
pared 391. Un segundo cuerpo aislante fibroso 394 estd
di spuesto gobre la cara del cuerpo 393 a una cierta distan
cia del mismo. Los cuerpos 393 y 394 definen entre ellos
un especio 395. Una primera cinta 397 de material termo-
pldstico resinoso sintético estd dispuesta generalmente ad-
yacente a la capa aislante 393 y alejada de la superficie
392, TUna segunda cinta 398 estd dispuesta adyacente a la
cinta 397. Las cintas 398 y 397 estdn unidas por una sol-
dadura térmica o junta interna 399. Ia soldadura térmica

399 esta dispuesta generalmente adyacente a una cara exter-
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na 401 del aislamiento constituido por las tiras 397 y 398
y alejada de la cara 392 de la pared 391, En wm pwmto ale-
jado de la cara externa 401, del aislamiento y de le cara
adyacente 392, una ranura de alivio de fuerzas 402 estd
definida entre las cintas aislantes 397 y 398. Alejada del
aiglamiento fibrosgo 393 y 394, la ranura 402 se termina en
una cavidad generalmente en forma de bulbo 404, Los ele-
mentos de refuerzo fibrosos 406 se representan empotrados
en los elementos aislantes 397 y 398. Un elemento metdlico
de barrera de vapor estéd representado dispuesto en la super
ficie 401 de los elementos de aislamiento 397 y 393.

Bl modo de realizacion gue se representa en

. la figura 20 es particularmente adecuado parz récipi=aiers

criogénicos que funcionan a temperaturas relativamente ba-
#s. El espacio 395 definido entre los elementos de aisla
miento fibrosos 393 y 394 asegura wn camino adecuado péra
el escape de los materiales gaseoéos que podrian pasar'a
través de la pared 391, y 1l ranura 402 que estd dotada Ce
12 terminacidn en forma de bulbo 404 asegura un alivio im
portante de las fuerzas Sajo la influencia del gradiente
térmico elevado que se obtlene cuando la temperatura de la
pared 391 disminuye hasta una temperatura sustancialmente
inferior a la temperatura ambiente.

En la fizura 21 se representa esquematicemen-
te una seccidn de wn recipiente aislado generalmente desig-
nado por la referencia nwérica 410 que incluye wna pared
de recipiente 411 dotada de unz superficie externa © aisla
da 412. Una estera de material fibroso comprensible 413 es
t4 dispuesta en una seccién adyacente a la superficie 412.

Preferentemente, la estera fibrosa puede estar hecha de fi-
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bras de vidrio, o de fibras inorgénicas u orgénices. Ia

estera 413 tiene wna superficie externa 414 generalmente
alejada de la pared 411. Una tela de refuerzo 415 estd
dispuesta generalmente en contacto con la superficie 414.
El aislamiento de espuma formada in situ 417 estd situado
en una posicidén adyacente a la tela 415 e incluye wa pri-
mera tira o tira inferior 418 y wa segunda tira o tira su
perior 419, estando las tiras 418 y 419 constituldas por
tiras de material espumado in situ depositado a partir de
wm dispositivo de deposicion de material espumoso tal y co
mo el que se representa en las figuras 17 ¥ 18. Una se-
gunda tela de refuerzo 421 estd seneralmente dispuesta
céntricamente en el aislante 417 ¥y estd situada genér;imen-
te de manera paralela a la primera tela 415, Una tifarde
pelicula anti-adherente 423 estd dispuesta entre la prime-
ra tela 415 y la segunda tela 421 en un emplazamiento que
representa la wién de las tiras 418 y 419, Una tercers
tela o tela externa 424 estd dispuesta de manera general-
mente peralela a la primera tela 415 en una cara externa
426 del aislamiento celular 417. Una cuaria tela o tela
lateral 427 se extiende a partir de la primera tela 415 hag
ta la tercera tela 424 y se incorpora en el interior del
material espumoso mientras se deposita, por ejemplo utili-
zando el aparato representado en las figuras 17 y 18. Un
refuerzo 429 constituldo por un alambre 0 Wnos hilos de
refuerzo 429 estd situado en el interior del aislante 417
eﬁ emplazamientos adecuados.

Ia figura 22 representa una forma de una ra—
nura de alivio de fuerzas generalmente designada por la re

ferencia numérica 435. ILa ranura 435 estad definida entre
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lz primera tira aislante 436 y 1z segunda tira aiszlante
437. las tiras 436 y 437 definen una superficie externa
438 y una superficie interna 439. Ia ranura 435 se extien-
de hacia el interlor a partir de la superficie 439 en di-
reccidn a la superficie 438 y se termina generalmente a mi
tad de camino entre las superficies 438 y 439 en wa forma
generalmente curva cdncava hacia el interior 43%5a.

E1 modo de realizacidn representado en la fi
gura 22 es particularmente provechoso cuando puede ser con
veniente realizar ciclos de temperaturas extremas y cuando
ge desea que la propagacidn de cualquier grieta que se pro
duzca eventualmente se haga hacia la superficie interma
439 en luzar de hacerse paralelamente a la superficie 439
0 a la superficie externa 438.

Ia figura 23,representa una variante de jun-
ta generalmente designada por el nimero de referencia 440
entre les tiras adyacentes de termopldstico 441 y 442. Un
refuerzo’'de tejido 443 en forma de tira plegada con bordes
ten?inales 444 y 445 estd situada en una posicidn adyacen.-
te a la superficie externa 446 de la junta 440. Ia tira
443 define wn nervio interno 448, Il nervio interno 446
estd dispuesto en el interior de una renura 449 y tienen una
configuracién generalmente similar a la de la ranura 402
de la figura 20, El refuerzo de tejido 443 y su termina-
cidén bulbosa 448 reduce sustancialmente la tendencia que
tienen las grietas eventuales a propagarse nacia la super- -
ficie externa 446.

Ia figura 24 representa un dispositivo de
junta 450 generalmente simiyar al dispositivo 440 de la fi-
gars 23. La junta 450 de la figura 24 difiere de la de la
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figura 23 porque el refuerzo fibroso 451 incluye una prime
ra tira 452 y wa segunda tira 453 que se extienden a par-
tir de la superficie externa 454 nacia el interior a través
de una ranura 455 que tiene una configuracidn generalmente
similar a la de lz ranura 402 de 12 figura 20, Los elemen
tos de refuerzo 452 y 453 en el interior de wma terminacidn
en formz de bulbo 456 estdn adheridos en las superficies
internas opuestas de la terminacidn 456 y aseguran uwma ré-
gistencia eficaz a la iniciacidn de grietas en la superfi
cie de refuerzo.

En la figura 25 se representa esquemdticamen—

te una manera de unir una parte superior de espuna rormada

de antemsno 460 con el aitslante 461 que ha sido realizédo

en forma de espiral alrededor de wm depbsito 463. Un aro
464 se sujeta en el deplsito 463 por medio de wna plurali-
dad de pasadores 465, El aro 464 se sujeta a su vez con
pasadores en un aro dotado de pestafia 466 que tiene wnz
pegtafia dispuesta de manera generalmente diametral 467 ¥
une pestafia generalmente perpendicular 468, Una c0mbina;
cibn de los aros 464 ¥ 466 remata sélidemente el alslante .
espumoso formado in situ. ILa parte superior 460 se termi-
na por un aro angular de proteccidn 470 que estd dispuesto
de manera generalmente opuesta al aro 466, Preferentemente,
los aros 466 y 470 se hacen con materiales de conductividad
térmica minima tales como pldsticos reforzados con fibras
de vidrio, por ejemplo poliesteres ¥ resinas epoxi. Los
aros 466 y 470 estén wnidos por wnz cinta AT2 que se prepa
ra ventajosamente por saturaci bn de fibras de vidrio con re
sinas endurecibles adecuadas tales como resinas epaxi. A

su vez la junta se cubre con una capa anular de aislante
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pldstico espumoso designada por el nimero de referencia 474
que puede obtenerse de manera provechosa, de la misma for-

ma que el aislante espumoso formedo in situ 461.

En la figura 26 se representa wa variante
de capa aislante para recipientes o depdsitos designada
por el nimero de referenciz 480, Ia capa aislante 480
incluye wna pluralidad de vueltas o espiras de material re
sinoso-sintético espumoso desiznadas por los numeros de re
ferencia 481, 481a y 481b. Csda wna de las vuslias 0 es-
piras 481 tiene generalmente una forma alargada rectangu-
lar y estd provisté de un par de ranuras longitudinales

482 y 483 que se extienden longitudinalmente en la egpira

" de aislante y se extienden a partir de wa cara 484 =dudta

da para situarse en un punto adyacente a la superficie que
he de ser aisladae hasta un emplazamiento situado en una
cara opuesta o alejada 485. Ias ranuras 482 y 483 estén
dispuestas a unz distancia que puede alcanzar la cuarta par
te de la distancia total entre las tiras 461 y 4810 y se
extienden de manera generalmentie paralela a la superficie
que las separa. Ia tira 481 define también wna pluralidad
de ranuras 486 jue se extienden transversalmente y que es-
tdn dispuestas de mznera sustancizlmente perpendicular a
las ranuras 482 y 483 y se extienden sobre todo el espesor
o sobre toda la zltura de le tira 481. Ia tira 481 estd
wnida a las tiras 481a y 481b de la manera descrita mds
arriba. Preferentemente, se sitda en la cara 485 un re-
fuerzo a bage de filamentos o wna tela 487. ILa tela 487
se supsrpone a los bordes de la tira 431, a la cara 485

de 1a tira 481 y se extiende-entre las tiras 481 y 481a e

igualmente 481 y 481b en emplazamientos adyacentes a la ca-
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ra 485 y alejados de la cara 484, Ias porciones adyacentes
de la tela se adhieren conjuntemente sin unidn directa de
las tiras 481, 481a, ete., conjuntamente, 2segurdndose asi
wna ranura suplementaria entre tiras. Cuendo se deposita
una serie de tiras tales como las tiras 481, 481a y 481b,
las tiras de refuerzo aumentan la resistencia de la junta
entre tiras adyacentes asi como la superficie externa de las
nismas y proporcionan un modo de teminar las grietas que
es particularmente fuerte en el emplazamiento de las juntas
entre tiras o espiras adyacentes. Una capa aislante 488

se gitla encima de la tela 487. Preferentemente, la capa

aislante 488 puede ser también de espuma resinosa sintética

-y puede estar adherida a la tela, Tha capa protectopa'b ca

pa metdlica 489 estd dispuesta en la capa aislante 488 ale—
jada de la cara 485. Ambas capas 488 y 489 se depositan si
nulténeamente con la tire 481 y se sueldan, se adhieren o
se wen al material depositado anteriormente.

Tl modo de realizacidn del invento que se re
presente en la figura 26 es particulammente ventajoso cuad;
do existen variaciones de temperatura extremas entre la ca-
ra interna del aislante adyacente al recipiente y la cara
externa, por ejemplo la cara o capa protectora 489, Utili-
zando las ranuras tales como las ranuras 482, 483 y 486, y
renuras similares en lag vueltas adyacentes, se controla la
formacidn de grietas en el aislzmiento debida a fendmenos
témmicos, y esta formacidn de grietas se limita a zonas dl
ferentes de las juntas entre las espiras adyacentes de aig-

lante.

Aungue, segin se representa esquemdticemente

en la figura 26, se repregenten ranuras que tengan una anchu

~
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ra definida, generalmente ¢z provechoso realizar las tiras
de espuma de manera que las ranuras tenzan una anchura rela
tivamente estrechz. Ia manera de cortar o dividir las es-
pumas de resina sintética es bien conocida por los peritos
en la materia. Aungue se representan ranuras de forma cua-
drada, es posible utilizar otras formas si se desea asi.
Una variente de realizacidn del sislamiento
de acuerdo con el invento se dsscribe esguematicemente en la
figura 27 y esté designada por el ntmero de referencia 490,
El aislamiento 490 es generalrente similar al gue se repre-—
sente en la figura 26 e incluye una pluralidad de tiras aig
lantes 491, 491a y 491b adheridas les ﬁnas en lzs otres.
Ia tira 491 define unas primera y sesjunda ranuraé 4927y 493
que se extienden generalmente en el sentido longitwdinal y
que son equivalentes a las ranuras 462 y 433 de 1z fizurs
26. Ia tira 491 tiene una primera care 494 y wna segunda
carz 495. Las ranuras se extienden a partir de la cera
494 hasta wn emplazamiento adyzcente a la cara 495. ILa ggé
ra 494 y lezs caras equivalentes de las tiras 491a y 491b.
lleven Gispuestas en ellas una tela de refuerzo 496, En
variante, y frecuentemente de manera provechosa, 3 corta
la tela 496 en emplazamientos correspondientes a la unién de
las renuras 492 y 493 en la superficie 494. Una tela de re
fuerzo 497 similar a la tela 487 se Gispone en la superfi-
cie 495 alejada de la superficie 494. Ia tira 497 se supel
pone preferentemente a la tira 491b y se extiende en la
junta entre las tiras 491 y 491a de la manera descrita mas
arriba. Sobre la tela 497 y las telas equivalentes se si-
tla la capa aislante 498 tal como la table de espum: de po-

liestireno de wna sola pieza provista de uvna piel y una capa
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protectora 499 alejada de la superficle 495. Dispuestas

en el interior de las juntas entre les tiras adyacentes 497,

4912 y 491b se hallan una pluralidad de cintas de refuerzo

501. Ias cintas 501 se aplican preferentementé en las ti-
ras antes de su formacidn y de manera preferente en un em-
plazemiento generalmente equivalente a la fuente de alsla-
miento 78, las tiras incluyen una pluralidad de filamentos
de forma alargada dispuestos en una matriz de termopldstico
resinoso sintético que se wmen térmicamente o de otro modo
con la parte inferior de la tira antes de conducirla al ca-
bezal de deposicibn. Por ejemplo, cuando la tira tal como

la tira 491 estd comstitulda por polietileno espumoso,. pre=

- ferentemente, las tiras de refuerzo 501 pueden contén?r fie=

lamentos tales como hilos o fibras de vidrio que han sido
revestidos previamente con poliestireno y estan wnidos
térmicamente con la parte inferior de la tira para asegurar
wm refuerzo tanto durante el desplazamiento de la tira has-
ta el cabezal de deposicidn como en la estructura aislante
terminada. E1 modo de realizacién de 1la figura 27 asegﬁra
un agrietamiento controlado en el plano generalmente ecua~
torial y limita lo formaciodn de las grietas en wna direceidn
meridional por medio de las telas de refuerzo 496,

Gracias a la utilizacidn del invento, se ob-
tiene cémodamente el aislamiento de una variedad de maneras
en una superficie curva. Un aislamiento rigido tal como una
espuma de pldstico puede disponerse generalmente en contacto,
con la pared del recipiente o en variante, puede situarse a
wma cierte distancia de la misma con o sin estera de fibras
sueltas. Si se desea utilizar materiales de espuma termo-

endurecibles en lugar de espumas termopldsticas, se ubiliza
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ré4 facilmente wn adhesivo adecuado tal como resinas epoxi

pera asegurar la wnidn térmica con el objeto de soldar el
sislante en un cuerpo de unz sola pieza. El aiglante pus—
de proveerse de una piel es decir de wm refuerzo tal conmo
una tela, en la superficie inverna y/o le superfiicie externa.
De la misma maneraz, una tela puede siftiarse en 1l junta en~
tre espiras adyzcentes del material aiglznte con o sin ra-—
nuras preformadas o regiones de adherencia reducida para
controlar la formacidn de grietas producidas por Tuerzas.
Unos eclementos de refuerzo adecuados pusden situarse en
cualquier emplazamiento deseado wniéndolos térmicamente ©

con adhesivo o incluyéndolos en una composicidn espurosa

endurecible. De este modo, la capa aislante puede ser dota

de de cualquier caracteristica deseada.

5i se desea, los recipientes cilindricos pue
den ser sislados facilmente de scuerdo con el invento uti-
1izando un dispositivo apropiado de rieles de auia, por ejem
plo wm riel de guia en la parte superior del reciplente yr'
w riel de gufs en la parte inferior del recipiente con un
soporte recto adecuado soportado por éstos. Fare facilitar
lz ilustracién, se han oxitido los controles y los circui-
tos de control. Para la mayoria de las aplicaciones, unos
interruptores de 1{mite sencillos son adecuades para mante-
ner el posicionamiento adecuado del cabezal de deposicidn de
espuma o del dispositivo de deposicidn de barrera de vapor.

En ciertos casos, cuando se utilizan firas )
de espuma preformada, puede ser conveniente modificar el zpa
rato de soldadura que se representa en la figura 8 parz asg
gurar wn movimiento vertical de la placa de soléadura, tal

como la placa de soldadura 215, de modo que se ovtenga wa
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" 1icita deberd recaer sobre las siguientes

junté éotada de la configuracibén general de la junta de la
figura 1¢ capaz de proporcionar una nayor flexibilidad -
cuando‘el'diémetro de las espiras disminuye, ademids de un
espacio de alivio de‘fuerzas que se extiende de manera ge-

neralﬁente vertical en la junta.

Por tanto, de acuerdo con los requisitos del

aislamiento partlcular que ha de ser realizado en un reci-

piente, el alslante puede ser aplicado desde la parte infe

rior hasta la parte superior o desde la parte superior hasta

la parte 1nfer10r o de cualquler manera conveniente o deseg

da utlllzando casi cualquier ‘configuracidn’ de’ alslamlento es

——

pumoso con o.sin refuerzo y”al1v1o de fuerza.

En resumén: La -Patente de Invencidén gue se so

1

REIVINDICACIONES

1. Un método continuo para aislar térmicamen~
te la pared de un re01p1ente que tiene una superficie curva,

caracterlzado por las etapas en las cuales se dep051ta una, -

sola capa de una tira de un material rigido ?lSLHﬂo de espu-

ma. celular de resina sintética adyacente a 1a superficie c@g.'
vada exterior del recipiente con el fin de ‘cubrir como mini-
mno una'pafte'sustapcial de dicha superficie y que contiene -
un material constitufdo por una barrera de vépor sobre el ma
terial aislante, deposiéando la tira sobre la superficie ex-
terna_deljrecipiente haciendo gifar la tira de matérial ais;
lante alrededor de el recipiente para formar una pluralidad .
de eséiras'paralelas o vueltas con las partes externas de las
fueltas adyacentes de la tira que'estén adheridas entre si =
intimamente y alejadas del re01pxnte y con 1as partes 1nternas
de las tiras adyacentes, 1nmed1atamente adyacentes a la super

}:v
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ficie exterior del recipiente ‘que no estin adheridas entre si.

2. Un método segin la reivindicacién 1, ca-

rracterlzado por. 1la etapa de proporc10nar entre las vuelta" -

adyacentes de la tira de material alslante und ranura enfren

T

tada a la superficie curvada exterior del rec1plente.

3. Un método seglin las reivindlca01ones lo2

caracterizado por . 1nnlu1r dentro del materlal aislante, por -

lo menos un elemento de refuerzo en forma de filamento.

4, Un metodo,segun las peivindicaciones 1, 2

0 3, caracterlzado por estar provisto de una hoja 1ntermed1a

‘adyacente a la SuperflCle externa de la pared del rec1p1ente

[y

y entre las gsplras adyacentes de la tira del material aislan

t.e. . ’ o ) - A 4

-5, -Un‘método segin las reivindicaciones ante-

riores, caracterizado porque el material aislante-es una com-

poéicién eépumosa que se forma in-situ o una tira de plésti-
€0 espumoso pre;ormada.

6. Un método segun la reivindicacién 5, ca-

~ racterizado por la fbrmacién de la tira dé‘mate:JaT aislante

uniendo una pluralidad de pequeflas tiraS‘unldas en sus extqg
mos; '

_ 7. Un método segin las reivindicaciones ante
riores caranterlzado por la etapa que consiste en formar al

materlal alslante de espuma de polleatlreno.

8. Un método segun las relv1ndlcaC1ones an-

teriores, caracterizado por la formacidén de la barrera de =

vapor & partir de una hoja de metal en una tira de espuma cog

rrugada o no.

9. Un método segin la reivindicacién 8, carag

terizado porqué la hoja de metal esti provista de un adhesi-
3 o

B




10

15 .

20

25

30

vo térmicamente activable aispuesto en su superficie adya- -
cente. al aislante. '

. ilO. Un método- segun la preivindicacidn 8 o §
caracterlzado porque se doblan mecanlcamente los bordes de

las espiras adyacentes de la tlra metallca para unirlas con

juntamente.

11. Un método segin la reivindicacién 8, 9 o
10, caracterizado por la unidn térmica de la tira de metal -

al aislante.

. "12. TUn método segin las relvindicacicnes 8,

. 9 o0 10 caracterizado por la vnidn térmica' d¢ los bordes adya

centes de las espiras-adjacentes."

13. Se reivindica por ﬁltimo como okLjeto so—

bre el que ha de recaer la Datente de 1nvenc1on que se soli-

cita: UN METODO CONTINUO PARA AISIAR ”E?MICAMENLE IA PARED -
DE»UN RECIPIENLE QUE +IENE UNA SUPERFICIE CURVA.

.fodo conforme queda descrivo y reivindicado -~
en la pfesentermemoria descriptiva que consta de cuareunta y

tres paglnas mnecanografiadas y dlbuaos que se acouwpaflan.

Madrid, 6 de Nov1embre de 1.973
BERNA O/UNGRIA

-
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