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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

En. estos últim os años e l desarro llo  de los 

tubos de p lástico  o de lam inado de p lástico , desm ontables, ha 

sido objeto de una atención considerable como substituto, ven 

ta joso  y eficaz, p a ra  e l fam oso tubo com pletam ente m etálico.

De m anera m ás p a rticu la r , los tubos de lam inados m ulticapas 

poseen unas c a ra c te r ís tic a s , sum am ente deseab les, de in e r-  

tidad, capacidad decorativa, versa tilidad  en elección de l lam i 

nado p a ra  mi contenido p a rticu la r. La técn ica p a ra  la  fab ric a ­

ción por medio de la  cual se.hacen los tubos se ca ra c te riza  

po r medio de una costu ra  longitudinal en la que e l m a te ria l de 

p lástico  o de laminado de plástico  se alim enta, in icialm ente, 

en fo rm a de núcleo o alm a y a continuación se yuxtapone y fu ­

siona a  lo la rgo  de una costu ra longitudinal antes de que e l ma 

te r ia l  tubular resu ltan te  se corte  en secciones de tubo, 'provis 

to de c ie r re s  o taponam ientos, y se re llene  p ara  fo rm ar un 

artícu lo  acabado.

Aunque desde hace ya mucho tiem po se ha 

practicado  e l a r te  de so ldar con costu ra porciones de borde ■ 

yuxtapuesto de un m a te ria l que se alim enta en sentido longitu­

d inal surgen problem as p a rticu la re s  en e l costurado y fusio ­

nado longitudinal de lam inados de v aria s  capas que com pren­

den vina o m ás de e s ta s  capas la s  cuales pueden se r  suscep ti­

b les de v erse  atacadas por e l contenido final del tubo, como 

puede s e r  e l caso de una capa de m e ta l-b o rra , o cuando la  expo_
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sición de una capa in te rio r  del tubo puede con tribu ir a un d e s ­

lam inado indeseable como resu ltado  de un contacto continuo 

con e l contenido del tubo. P o r  consiguiente, re su lta  im perioso  

e l que, cuando se form e la  costu ra , la  capa que se d irige h a ­

cia fuera  del pliegue o capa de p lástico  m ás in te r io r  de todas 

se encuentre adecuadam ente cubierto o protegido y no a l d e s ­

cubierto, en el grado m ás ligero  que sea, m ediante lo cual la  

capa in te rio r  de p lástico  form e una superficie  in te rio r  suave y 

sin in terrupciones p a ra  e l tubo que se form e finalm ente.

Otro problem a difícil en e l costurado la te ­

r a l  re s id e  en p roporcionar los m edios p ara  a lim en tar a  gran 

velocidad de form a adecuada e l m a te ria l de alm a durante el 

entubado del m ism o com patible con e l apoyo o soporte in te rio r  

adecuado de la  junta o unión yuxtapuesta o solapada durante 

el costurado de la  m ism a, a la  vez que se reduce lo suficien­

te la  fricc ión  p ara  no obstacu lizar indebidam ente e l paso del 

tubo ya form ado por encim a del m andril form ador.

E l p resen te  invento costituye una m ejora 

im portante en e l a r te  de la  fo rna  ción de costu ras solapadas 

longitudinales de tubos de p lástico  con una o m ás capas de pa 

peí m etalizado y /o  papel, adem ás de una capa in te rio r  p r in ­

cipal de m a te ria l te rm oplástico .

De una m anera m ás p a rticu la r e l p resen te  

invento comprende un m andril alargado p a ra  su je ta r, d a r t a ­

maño y gu iar, por la p a rte  in te rio r , a l tubo. E l m andril a su 

vez se encuentra sujeto de form a flotante en su extrem o supe-
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r io r  y an tes de la  forma ción del tubo a lrededo r del m ism o, 

m ien tras  que en su extrem o lib re  o in fe rio r e l m andril de ma 

ñ e ra  m anifiesta adolece de cualquier soporte d irecto  conecta»— 

do de fo rm a m ecánica toda vez que e l m a te ria l se entuba o re  

cibe la  form a de tubo com pletam ente a lrededo r del m ism o. 

Según e l p resen te  invento e l m andril se sujeta en e l m ism o 

por medio de un conjunto de im án que se coloca o dispone en 

la  p a rte  ex te rio r del m andril y que rodea a l tubo. E l m andril 

form ador del tubo tiene por consiguiente un soporte in fe rio r 

po r medio del cual se le  im pide a l m andril inc linarse  hacia 

abajo y causar problem as de pegado o s im ila re s  los cuales 

darfan por resu ltado  una alim entación nada sa tisfac to ria  del 

m a te ria l con e l que se va a  fab rica r e l tubo y, por reg la  re n e -  

ra l ,  un costurado la te ra l  indebido, m ien tras  que la  m ontura 

su p erio r ajustab le y algo flotante garan tiza la  alim entación y 

guía adecuados del m a te ria l a lrededor d e l m andril.

Otro aspecto adicional im portante del p re ­

sente invento re s id e  en e l hecho de que la  p resión  resu ltan te  

en la  costu ra  que se e je rce  por medio de la  a tracción  m agné­

tica  en tre  e l im án y e l m andril s irve  p a ra  dar form a de mane 

r a  adecuada y p re c isa  a la  costu ra longitudinal durante la  fu­

sión y enfriam iento de la  m ism a. A este  respecto  e l m andril 

se monta en su extrem o superio r p ara  que se puede a ju s ta r  

su movimiento v e rtica l con e l fin  de que s irv a  de ayuda p ara  

reg u la r la  p resión  que form a la  costura que se necesita  p ara  

los lam inados de calib re  variable o de c a ra c te rís tic a s  de eos

turado  d iv e rsas .
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Dicho m andril com prende adem ás una super 

ficie o zona plana, por reg la  general, p a ra  fo rm ar la s  costu ­

ra s ,  y como ca ra c te rís tic a  adicional im portante de este  inven­

to, e l m andril se puede a ju sta r de m anera  arqueada dentro de 

una gam a lim itada con e l fin de p rod e te rm in a r con p rec isión  el 

grado y e l c a rá c te r  de la  presión  angular sobre la jun tura que 

se está  formando.

Los dem ás fines y ventajas del p resen te  in ­

vento re su lta rán  evidentes por la  siguiente descripción  tom ada 

en relación  con los dibujos adjuntos en los cuales:

La F igu ra  1 es una v ista  de costado de un 

aparato costurador la te ra l com pleto, según e l p resen te  inven­

to, y con un alm a m a te ria l que se está  entubando sobre e l m is 

mo, estando este  aparato  cortado o in terrum pido  a m itad de 

camino de su longitud, en el dibujo, po r m otivos ilu stra tiv o s, 

debiéndose entender que la ilu stración  in fe rio r constituye la 

continuación de la ilu stración  superio r;

La F igu ra  2 es una v ista  de costado del 

m andril del p resen te  invento sin tubo alguno que se esté  fo r ­

mando alrededor del m ism o, junto con la e s tru c tu ra  de sopor 

te correspondiente y estando esta  figura dividida en dos i lu s ­

traciones a l igual que la  figura 1;

La F igura  3 es una v ista  p a rc ia l aum entada 

ie  costado que ilu s tra  la  conexión del m andril en su extrem o 

superior a su soporte de m énsula;

La F igura  4 es una v ista  del extrem o sup_e
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r io r  de la  m ontura del m andril tom ada a lo largo  de la  linea 

4-4 de la  figura 3, viéndose e l m andril en sección;

La F igu ra  5 es una v ista  en corte tom ada 

sobre la  linea 5-5 de la  F igu ra  3, que ilu s tra  aún m ás la  mon­

tu ra  de m andril;

La F igu ra  6 es una v ista  tom ada sobre la 

linea 6-6 de la  F ig u ra  3 que ilu s tra  una v ista  adicional supe­

r io r  d e l m andril y  de su m ontura;

La F igu ra  7 es una v ista  m irando en senti 

do ascendente hacia e l conjunto de im án y que se ha tomado 

sobre la  linea 7-7 de la  F ig u ra  1, ilustrándose e l m andril en 

sección;

L a F ig u ra  8 es una v ista  en corte aumenta 

da del m andil y del tubo que se e s tá  costurando en sentido Ion 

gitudinal sobre el m ism o, justo  sobre la  p arte  superio r de la  

F ig u ra  7, ilustrándose de form a p a rc ia l e l im án y los rod illos;

L a F ig u ra  9 es una v ista  en co rte , am plia­

da, del m andril y del tubo sobre e l m ism o, en e l puesto o e s ­

tación  de calentam iento, ilustrándose de form a p a rc ia l la  z a ­

pata  del calentador;

La F igu ra  10 es una v ista  en corte fragm en 

ta r ia  que ilu s tra  la  posición in ic ia l solapada de los m árgenes 

la te ra le s  del m a te ria l an tes de fis io n a rse  y fo rm arse  la s  co s­

tu ra s ;

La F ig u ra  11 es una v ista en corte  de, f re n ­

te  p a rc ia l de una costu ra  acabada ta l  como la que se puede pro
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ducir po r medio del p resen te  invento. Tomando como re fe re n ­

cia con m ás detalle lo s  dibujos, e l apara to  designado de form a 

global con el núm ero de re fe ren c ia  10 que constituye la  m oda­

lidad del p resen te  invento, es e l que se vé en la  F igu ra  1 y que 

com prende los dispositivos de form ación de tubos longitudina­

le s  y costu ras la te ra le s  p a ra  un alm a W de m a te ria l p lástico  

de capas m últip les. E l m a te ria l se sum in istra  in icialm ente en 

form a plana desde un ro llo  del m ism o y a continuación se dá 

form a de tubo m ediante e l plegado hacia a r r ib a  y hacia dentro 

de los m argenes de dicho m a te ria l a lrededor de un m andril M 

por medio de los conjuntos de rod illo s subyacentes y de lado 

cóncava que se indican en 12. Los conjuntos de rod illo s no tie  

aen función alguna de soporte de m andril pero  sirven  p a ra  guiar 

ie  m anera controlada y controlable, con una fricc ión  m ínim a,

La banda sin  fin 16 form adora de los tubos la cual se vé conve­

nientemente guiada y a r ra s tra d a  a lrededo r de la s  poleas locas 

18 articu ladas de m anera g ira to ria  sobre una base o bastidor 

L4. E l tubo solapado en sus m árgenes se costu ra  longitudinal­

mente po r fusión por medio de un conjunto de calentam iento 

JO montado sobre bastido r. D espués del enfriam iento de la  

jo stu ra , ta l  como se efectúa por medio de la  zapata de en fria ­

miento 22, e l tubo completado T se descarga  a  la  derecha, en 

a F igu ra  1, y posee una costu ra longitudinal S (Fig. 11) de un 

¡a rác te r que se d e sc rib irá  de m anera m ás p a r tic u la r  m ás ade 

ante.

D urante la  operación de costurado, e l ma
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fe r ia l  en fo rm a de tubo se vé sujeto o soportado por su ja r te  

in te r io r  por medio de un m andril alargado M. En su extrem o 

superio r e l m andril M se encuentra sujeto de form a que tenga 

un movimiento flotante lim itado por medio de una m ontura con 

fo rm a de m énsula 24 la  cual se d e sc rib irá  con m ayor detalle 

m ás adelante. C erca del extrem o in fe rio r del m andril M hay 

un conjunto de im án 26 montado sobre e l bastidor 14 en a so ­

ciación de colaboración con la zapata de enfriam iento 22 por 

medio de la  cual se dispone en relación  de sobrerreposo  con 

e l m andril y de e s ta  form a soporta e l m ism o. Con e l m andril . 

fijado re la tivam ente a s í  en e l extrem o inferior., en com para­

ción con e l extrem o su p erio r del m ism o, se efectúa una fo rm a 

ción de costu ras m ás p recu sas  ta l  como se expone adicional­

m ente m ás adelante.

Con e l fin de ev ita r e l movimiento r e la t i ­

vo en tre  e l m a te ria l entubado W y e l m andril fijo durante la  

operación de form ación de costu ras, e l m andril fijo durante 

la  operación de co stu ras, e l m andril se encuentra rasurado a 

lo largo  de sus superficies superio r e in fe rio r por toda la  zo­

na de costurado con e l fin de p roporcionar cam inos de gúia pa 

r a  la s  pasadas activas y de vuelta de la  cinta sin  fin 28. La- 

cinta 28 puede s e r  de un elastom ero  o de o tro  m a te ria l ta l  co 

mo v itro fib ra , siendo p referib le  el que se encuentre re v e s ti­

da de TefLon p ara  red u c ir  a l m ínimo el que e l m a te ria l de plás 

tico  ablandado se pegue a la  cinta. La pasada im pulsora de la  

m ism a proporciona una superficie plana y en fo rm a de yunque
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p ara  d a r form a a  la  costu ra en el in te r io r  del tubo. La co rrea  

o cinta 28 se a r r a s t r a  a lrededor de una polea pequeña 30 m on­

tada de forma giratoria en el extremo inferior del mandril, 

m ien tras  que e l extrem o su perio r del m ism o, ta l  como se ve 

en la  F igu ra  2, hace que la  co rrea  pase a  lo la rgo  del lomo 

32 del m andril y desde aquí a lrededo r de la  polea loca adecua­

da y de la s  poleas ten so ras  34 y 36. En colaboración con el 

m andril o co rrea  del yunque 28 se encuentra una te rc e ra  co­

r re a  sinfín 38 la cual pasa  a lrededor de poleas adecuadas y cu 

ya pasada im pulsora se extiende en sentido longitudinal del 

m andril M ta l  como se ve en la  F igu ra  1 y en la  F igura  8 en 

posición superpuesta a la solapa del m a te ria l p a ra  fo rm ar la 

parte ex te rio r de la  costu ra longitudinal S.

Haciendo m ás re fe ren c ia  a la  m ontura su ­

perio r de m énsula 24, la m ism a com prende una ab razadera  

42, en form a de L, pesada y apropiada, asegurada en r e la ­

ción separada o espaciada a l bastidor 14, ta l  como puede se r  

por medio de los to rn illo s  de casquete 44. La pata de la  a b ra ­

zadera 42 que se prolonga hacia delante te rm ina  en una horqul_ 

lia 46 que depende de e lla , ta l  como se puede ap re c ia r  m ejor 

en la figura 6, la  cual abarca  e l cuello reducido 48 del m an­

dril M hacia delante del lomo de guía de la cinta del m andril

Acoplado a la base de la  pata delan tera  de 

ab razadera  42 se encuentra e l bloque de asiento  o soporte 

el cual se rá  ranurado  por la  p arte  in te rio r  en 52 p a ra  so -
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b re a ju s ta r  un pasador o to rn illo  de casqúefe°541enróll^;do o en 

oseado, o sujeto de cualquier o tra  form a, a  la  superficie de 

la  pata de la  ab razadera  42. Un to rn illo  ajustable 56 es tá  r o s ­

cado a tra v é s  de la  p a rte  superio r del bloque de asiento 50 y 

se encuentra en contacto con la  superficie superio r del p a sa ­

dor 54. Se verá  con facilidad que e l a juste  de to rn illo  56, ta l 

como puede s e r  po r medio de una tu e rca  roscada 58 con é l aso 

ciada h a rá  v a r ia r  la  posición v e rtica l del bloque de asiento 50 

con re lac ión  a la  ab razad era  42.

La p arte  in fe rio r del bloque de asiento 50 

com prende la s  patas de asiento b ifurcadas, como se puede ver 

con toda claridad  en e l núm ero 60 de la  F igura  5, cuyas patas 

abarcan  de fo rm a suelta y proporcionan un soporte p rincipal 

p a ra  la  p arte  su perio r reducida 48 del m andril M. Como e l 

m andril se ve obligado p a ra  su movimiento de desplazam iento 

únicam ente en sentido v e rtic a l dentro del asiento 60 (y dentro 

de la  correspondiente horquilla  46 de la  ab razadera  42), se ve 

r á  que e l a juste  v e rtica l del m andril en re lación  con la  ab razar-m

d era  42 se efectúa m edian te  e l a juste  la  conexión roscada 56 

en la  p arte  su p erio r del bloque 50, po r lo que e l asiento 60 ele 

va o p erm ite  e l descenso del extrem o superio r del m andril.

E l m andril reducido 48 se encuentra adem ás provisto  de m e­

dios ta le s  como un pasador 62 que se prolonga en sentido a s ­

cendente del m ism o dentro de la s  patas de asiento 60, estando 

es ta  pasador retenido de m anera  controlable en tre  lo s to rn illo s  

a justab les  iguales 60 que lleva cada asiento 60, ta l  como m e-
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jor se puede observ ar en la  F igura  5. Se puede ver que lo s  mo 

vim ientos de avance y re tro c eso  re la tiv o s  de los to rn illo s  64 

en tre  s i  pueden efectuar e l movimiento g ira to rio  lim itado del 

pasador 62 y, por consiguiente, del m andril M alrededo r de 

su eje longitudinal dentro  del asiento  60 p a ra  una finalidad que 

m ás adelante se expone.

Se com prenderá que aunque es ajustab le  en 

dos d irecciones e l extrem o su perio r d d  m andril es capaz de 

efectuar un movimiento flotante lim itado en d irección  v e r t i­

cal en virtud del soporte con gravedad sin  re s tr ic c io n es  que tie  

ne el extrem o 48 del m andril, por medio del asiento 60.

Con respecto  a l soporte in fe rio r p ara  e l 

m andril M, el conjunto de im án 26 se encuentra sujeto desde 

y en re lación  de separación a l bastido r 14 como puede s e r  po r 

medio de la s  ab razad eras  70 y la s  conexiones ajustab les 72, 

como se puede o b serv ar m ejo r en la s  F ig u ras  1 y 7. L as co­

nexiones 72 sujetan, a su vez, una se rie  de núcleos e le c tro ­

m agnéticos 74 los cuales term inan  a  cada lado de un plano ver 

tic a l que pasa po r la  línea cen tra l del m andril dentro de un 

p a r de p iezas p o la res alargadas 76, y 78 cuyas boquillas ahu­

sadas o cónicas están configuradas de fo rm a que p roporcio ­

nen un camino de gula p ara  la  cinta 38, véase la  F igu ra  8. La 

se rie  de núcleo que se ilu s tra  como s i fueran doce núm eros, 

se encuentra cada uno provisto  de bobinados m agnéticos 80 de 

la  m anera habitual, po r lo que ante la  activación e léc trica  de 

lo s  m ism os, la densidad de flujo m agnético apreciab le que se
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d e sa rro lla  en tre  la s  p iezas de boquilla alargada 76, 78 sirve  

p a ra  a tra e r  a l m andril m etálico en sentido ascendente hacia 

los m ism os, evitándose a s í  su inclinación o cu rvatu ra  de d i­

cho m andril en m énsula. A dem ás, y muy im portante, el sopor 

te  in fe rio r magnético aliv ia a los d istin tos rod illos, ta l como 

se ilu s tra  en 12, de cualquier función im portante p a ra  su je tar 

e l m andril y s irve  tam bién p a ra  estab lecer una p resión  confor 

m adora de la s  co stu ras , en tre  la s  cintas fo rm adoras de costu 

r a s  28, 38.

A este  respecto  se debe observ ar que la s  

p iezas polo 76, 78 del conjunto de im án abarcan  la  zapata de 

enfriam iento 22, ta l  como se ve en la s  F ig u ras  7 y 8, teniendo 

dicha zapata un conducto del fluido de enfriam iento 82 que se 

prolonga a tra v é s  de la  m ism a cerca  de la  jun tura que se está  

form ando.

A dem ás de los cam inos de guía p ara  la s  sec 

ciones su p erio r e in fe rio r de la  cinta 28 el m andril se encuen­

t r a  adem ás provisto  con m edios de calentam iento y re f r ig e ra ­

ción p a ra  que colaboren respectivam ente con los puestos de 

calentam iento y enfriam iento en 20 y 22. T a l como se puede 

ver en la s  F ig u ras  2 y 9 el m andril se encuentra ranurado pctír 

encim a de la  sección superio r de la  cinta 28 p ara  re c ib ir  un 

elem ento calefactor e léc trico  84 desde e l cual los h ilos conduc 

to re s  86 se prolongan hacia a trá s  y hacia e l ex te rio r del m an­

d r il . E ste  elem ento calefactor se encuentra adecuadam ente su 

je to  como puede s e r  po r un separador de acero  inoxidable 88,
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m ien tras  que un separador superio r 90 es , con p re fe ren c ia , de 

un m a te ria l que tenga buenas propiedades de transferenencia  

del calo r, ta l  como el berilio . De esta  fo rm a e l elem ento 84 

ayuda a l elem ento calefacto r en su calentam iento del conjunto 

20 p a ra  e l ablandamiento y fusión de la  jun tura. Sin em bargo, 

e l ca lo r p rincipal viene sum inistrado por un elem ento calefac­

to r  92 dentro del conjunto 20, e l cual después se ve de form a 

adecuada montado por medio de la s  ab razad eras  93 sobre el 

bastido r 14, m anteniéndose e l calentador del m andril 84 a una 

tem p era tu ra  in ferio r.

E l elem ento calefactor del m andril 84 t e r ­

mina en o cerca  del extrem o de la  zapata de calentam iento 20, 

ta l como se ve en la  F ig u ra  2, ya que e l enfriam iento y confor_ 

m ación final de la  costu ra  se produce durante e l re s to  del r e ­

corrido  del m andril, en p a rticu la r , en la  estación o puesto de 

enfriam iento 22. P a ra  es ta  finalidad e l m andril se encuentra 

p rovisto  de ran u ras  que se hacen fren te  vinas a o tra s  y hacia 

fuera , 94, y la s  cuales se prolongan esencialm ente por toda la 

longitud del m ism o p ara  re c ib ir  un conducto 96 de en friam ien­

to  en form a de horquilla  p ara  e l cabello dentro de la s  m ism as.

Los ex trem os de te rm in a les  98 (F igura 1) 

adyacentes a la  m ontura 24 proporcionan conductos de sum i­

n is tro  y escape p ara  el paso del fluido de enfriam iento a t r a ­

vés de los m ism os. E l conducto 94 p a ra  desde una ran u ra  96 

a la  o tra  a tra v é s  de una ab ertu ra  en e l m andril en la polea 30 

adyacente a l extrem o in fe rio r.
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Como el enfriam iento necesario  debe tener 

lugar en la p arte  in fe rio r del puesto de enfriam iento, se han 

montado m edios p ara  red u c ir  a l  m ínimo la  tran sfe ren c ia  té rm i 

ca indeseable en la zona de fusión a  lo la rgo  de los calentado­

re s  84 y 92. A este  fin, y ta l  como se ve en la  F igura  9, la s  

ra n u ra s  del m andril 94 que pasan  por la  zona de calentam ien­

to se encuentran lo bastante agrandadas de form a que e l con­

ducto de enfriam iento 96 no tenga contacto alguno, o un contac­

to desp reciab le , con e l m andril a lo la rgo  del m ism o. H acia de 

lante del m ism o y a  tra v é s  de la  zona de enfriam iento e l con­

ducto 96 se encuentra, sin  em bargo, en contacto máximo y en 

re lac ión  resu ltan te  de tra sp aso  de calo r con e l m andril, y  por 

consiguiente se encuentra sujeto o colocado por e l m ism o, ta l  

como se ve en la  F igu ra  8. ¿

E l m andril M se encuentra tam bién p ro v is ­

to de un orificio  cen tra l 100 conectado a  tina tubería  de sum i­

n is tro  de a ire  en 102, teniendo dicho orificio  p asa jes  rad ia les  

ta le s  como los que se ilu stran  en 104 (F igura 9) que condicen 

a la  superficie  del m andril en d iversos puntos a  lo largo del 

m ism o.

La co rrien te  de a ire  que se sum in istra  s a ­

le  desde e l o rificio  100 h asta  la  superficie del m andril po r en 

cim a del m a te ria l W entubado a lrededor del m ism o. Aunque es 

ta  co rrien te  de a ire  puede s e rv ir  de ayuda en e l sum inistro  o 

alim entación del tubo a lo la rgo  del m andril, la  función p r in c i­

pal de la  m ism a consiste en dar fo rm a adecuada o con tro lar e l
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diám etro  in te rio r  del tubo que se es tá  form ando. T a l como r e ­

sulta evidente, antes de f ija r  la  jun tura fusionada, una p resión  

de a ire  rela tivam ente m ayor puede tender a d ism inu ir e l so la­

pe longitudinal, m ien tras  que una p resión  m enor puede p e rm i­

t i r  que la  co rrea  16 se pliegue hacia dentro y se solape sobre 

lo s bordes del m a te ria l h asta  un grado o lím ite  algo m ayor. De 

esta  form a se obtiene un tam año p rec iso .

D urante e l funcionamiento, e l m a te ria l W 

se ve conducido desde un sum inistro  de ro llo  convencional del 

m ism o h asta  dentro del apara to . P a ra  fines ilu stra tiv o s  se re  

p resen ta  en los dibujos, y en p a rticu la r  en la s  v is tas  am plia­

das de la s  F ig u ras  10 u 11, en form a de un laminado de t r e s  

capas que comprende la s  capas m as in te rio r  y m ás ex te rio r 

P , P , de m a te ria l term oplástico  te rm osellab le  y  una capa in ­

te rm ed ia  de un m a te ria l obstaculizador ta l como papel m etali 

zado F .

T a l como se expone an terio rm en te  e l m ate 

r ia l  W se conduce desde una relación  esencialm ente plana has¡ 

ta  dentro de una relación  entubada con los m árgenes longitudi 

nades del m a te ria l solapados o yuxtapuestos, ta l como se ve 

en la F ig u ra  12, a  m edida que e l m ism o se guía en relación  

curvada por medio del conjunto o juego de rod illo s 12 y la  co­

r r e a  16. A medida que la  solapa pasa  por encim a del conjunto 

calefactor 20, se su jeta con firm eza  en tre  la s  c o rre a s  28, 38, 

F ig u ra  9. E l calor se aplica a la s  costu ras  po r medio de los 

elem entos 92 y 84 p a ra  fusionar la jun tura en una costu ra a 

prueba de escapes o fugas.
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E1 tubo T con su jun tura S, todavía p a rc ia l 

ment e fundida, pasa inm ediatam ente después por debajo de la 

zapata de enfriam iento 22 m ien tras  que la  tube ría  o conducto 

del re frig e ran te  82 junto con el conducto 96 del m andril ex trae 

e l ca lo r re s tan te  de la  costura S con e l fin de so lid ificarla . T al 

cono se ha expuesto an terio rm en te , e l m a te ria l entubado so la­

pado se hace avanzar, durante la  operación de fusionado y en­

friam ien to , en tre  la s  ca ra s  esencialm ente planas de la s  cintas 

o c o rre a s  28, 38, bajo p resió n  form adora de la  costura, re su l 

tante es ta  p resión  de la  a tracción  m agnética del m andril M ha 

cia la s  p iezas polo 76, 78 del conjunto m agnético 26, y que 

tam bién su jeta e l extrem o iif e r io r  del m andril, Con los bobi­

nados 80 se puede aso c ia r un control adecuado de tipo conven­

cional p a ra  reg u la r y c e r r a r  la  co rrien te  excitadora según se 

necesite .

A dem ás de k  p resión  form adora de la  cos­

tu ra , efectuada por e l im án, e l soporte m agnético principal, 

p a ra  e l m andril, que se encuentra situado en e l puesto de en­

friam iento  efectúa la  m áxim a estabilidad y rig idez del m an­

d r i l  con respecto  a la  zapata en e l momento crítico  de la  so li­

dificación de la  costu ra. E l soporte m agnético de m andril, en 

com binación con la  p resión  form adora de la  costura, efectua­

da por e l  im án, constituyen una re lación  de colaboración e s ta ­

b ilizada del m andril M con la s  instrum entalidades 20, 22 fo r ­

m adora s de la  costu ra.

E l a juste  g ira to rio  del mandril en 64 perm i
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te adem ás la  form ación p rec isa  del lado longitudinal de so la-- 

pa'fundida de la costura S. A este  respecto , y ta l  como se ve 

en la s  F ig u ras  8 y 9, el m andril M se encuentra inclinado o li 

meramente volcado en dirección a la derecha alrededor de su 

eje longitudinal visto desde e l extrem o in te rio r  o hacia e l m ar 

*en de la  p arte  de m a te ria l subsolapada. P o r  consiguiente, si 

La solapa m arg inal de m a te ria l sobresolapada, ta l como se ve 

en la  F igu ra  10, se in v ir tie ra  p ara  que se conv irtiera  en sub­

solapa, la a r is ta  del m andril se colocaría o f ija r ía  en d ire c ­

ción hacia la izquierda visto desde la p a rte  in fe rio r. E s te  ajus 

;e angular perm ite  la  form ación de una costu ra de p rec isión  S 

jue se ca ra c te riza  po r una capa in te r io r  suavem ente fusióna­

la P  que cubre po r completo e l papel m etalizado u o tra  capa 

n term edia o adyacente F . De fo rm a m as p a rtic u la r , con la re  

ación angular expuesta en la  cual la s  superfic ies p lanas, po r 

cegla genera l, de la s  c o rre a s  28, 38 no son p a ra le la s , la  sepa 

"ación en tre  la s  m ism as es  algo m ayor en el borde subsolapa- 

lo de la  zona de m a te ria l solapada, según se ve en Y, que en 

a  zona X de borde de sobresolaba de la  mano izquierda. P o r  

consiguiente, a m edida que la  solapa se fusiona en la estación 

le calentam iento, el caudal de p lástico  o apretón de m a te ria l 

lacia afuera  tiende a  p re se n ta rse  hacia e l hueco o separación 

nás ancha de la  co rrea , asegurándose a s í una junta in te r io r  de 

ubo suave a medida que los dos pliegues o capas de solapa se 

¡omprimen hasta  un esp eso r m enor. A dem ás, esta  d isposiciái 

isegura e l que e l borde la  capa de papel m etalizado E (F igura
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10) puede e s ta r  com pletam ente revestido  por toda la  longitud 

del tubo dentro de la  costu ra  fundida S, ta l  como se ve en la 

F ig u ra  11, y no pueda e s ta r  o quedar expuesta a la  subsiguien 

te  in teracción  indeseable con e l contenido final del tubo.

P a ra  e l a juste  angular an terio rm ente m en­

cionado, e l p resen te  invento aporta tam bién e l a juste  v ertica l 

del m andril e l cual, como se verá, a justa  de una m anera uni­

fo rm e e l m andril y  la  co rrea  28 en d irección  v ertica l en r e la ­

ción con la s  zapatas de calentam iento o enfriam iento, p ro p o r­

cionando lina p resión  de control en respuesta  a l espeso r del 

lam inado, ta l  como antes se dijo, a s f  como tam bién perm itien  

do la  flotación sum am ente deseable del extrem o superio r del 

m andril.

A dem ás, dichos a ju stes  se puede re a liz a r  

con facilidad durante e l funcionamiento del apara to , por lo que 

no hay necesidad de p a ra r  o detener la  producción de lo s  tubos.

Aunque e l ajuste v e rtica l y g ira to rio  del 

m andril, sujeto de form a m agnética, queda perm itido, se pue 

de ver que e l movimiento ax ia l del m ism o queda detenido u 

obstaculizado ya que e l lomo del m andril 32 en tra  en contacto 

contra la  horquilla  46 a la izquierda en la  F igu ra  3, m ien tras  

que e l respaldo  form ado po r la  p arte  de m andril de d iám etro  

m ás grande en e l extrem o de la  derecha de la  p arte  reducida 

48 en tra  en contacto con e l asiento 60. E s ta  disposición acopla, 

a l m ism o tiem po, e l bloque 50 contra la  ab razadera  42 a  la

vez que perm ite  e l movimiento v ertica l necesario  de la  m ism a.
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Se puede im p a rtir  una m ayor estabilidad, si 

se desea, a l m andril montando un segundo conjunto de soporte 

m agnético en el puesto de calentam iento 20, com parable e l del 

puesto de enfriam iento 22.

C reem os que el invento y m uchas de sus co 

rrespond ien tes ventajas se com prenderán por lá  descripción  - 

an terio r,'.s iendo  evidente que se puede efec tuar varios cam bios 

en la form a, construcción y disposición de la s  p iezas del ap a­

ra to  que aquí se m enciona, a s í como en la s  etapas y en e l o r ­

den de consecución del método que aquí se d escribe , sin  s a l i r ­

se p a ra  ello del esp íritu  y alcance de este  invento o sin sac rif i 

c a r todas sus ventajas m a te ria le s , siendo e l apara to  y e l méto 

do an terio rm ente d escrito  sim plem ente una modalidad p re fe ­

ren te  del m ism o.

R E I V I N D I C A C I O N E S

1. - P rocedim iento  de fabricación  de una eos 

tu rad o ra  la te ra l  longitudinal p ara  m a te ria l en form a de bobina, 

caracterizado  por; 

un bastidor; 

un m andril alargado;

m edios p ara  a lim en tar de m anera continua y guiar dicho m a te ­

r ia l  en bobina dándole una form a tubular continua desde alrede_ 

dor dicho m andril con los bordes la te ra les  de dicho m a te ria l 

dispuestos en relación  continua de fo rm a longitudinal; 

Instrum entos fo rm adores de costu ras que lleva el m ism o bastí 

dor p ara  fo rm ar continuamente dichos bordes contiguos de ma

teria l en una costura; y
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medios im antados p a ra  de una £> rm a continua h ace r que dicho 

m andril en tre  en una relación  de colaboración estab ilizada con 

dichos instrum entos que form an la s  costu ras; 

estando dichos bordes de m a te ria l localizados en re lación  con 

dicho m andril y dichos instrum entos form adores de costu ras , 

de form a que dicho m andril se vea continuamente obligado den­

tro  de una re lac ión  de colaboración estab ilizada con dichos ins 

frum entos fo rm adores de la s  co stu ras, estando form ándose di 

chos bordes contiguos de m a te ria l, de m anera constante y co n 

tfnua, bajo los efectos de com presión de una p resión  que dá 

form a a  la s  costu ras en tre  dicho m andril y dichos in strum en­

tos fo rm adores de costu ras.

2. -  E l m ism o procedim iento de la  reiv indi 

cación an te rio r , caracterizado  por que dichos bordes contiguos 

de m a te ria l se pueden fusionar con el ca lo r y porque dichos 

instrum entos form adores de costu ras comprenden,

m edios p a ra  fundir, colocados a lo largo  de dicho m an­

d ril , y

m edios p ara  en fr ia r  dispuestos a lo largo  de dicho m an­

d ril , en sentido descendente a dichos m edios de fusión.

3. -  E l m ism o procedim iento de la  reiv indi 

cación a n te rio r, carac terizado  por que dichos m edios de imán 

tación  se colocan adyacentes a  una p a rte  del extrem o in fe rio r 

de dicho m andril.

4. -  E l m ism o procedim iento de la  reiv indi 

cación an te rio r , carac terizado  por que dicho conjunto de imán
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se coloca adyacente a dichos m edios de enfriam iento.

5. -  E l m ism o procedim iento de la reiv ind i 

cación an te rio r, caracterizado  por que dicho conjunto de imán 

comprende una se rie  de electro im anes que tienen un p a r  de po 

los que se prolongan en colaboración, dentro de una re lación  

separada p ara le la  en tre  s í  y son adyacentes a l m andril, y por 

que dichos m edios de enfriam iento com prende un conducto pa 

r a  e l re frig e ran te  que se encuentra colocado en tre  dichas pie 

zas polo p a ra  e n fria r dicha costu ra.

6. - E l m ism o procedim iento de la  reiv indi 

cación an te rio r, caracterizado  por que comprende

un bastidor, 

un m andril alargado,

m edios p ara  a lim en tar y guiar continuamente dicho m a te ­

r ia l  en bobina hasta  d arle  una form a tubu lar continua a lre d e ­

dor de dicho m andril, estando d ispuestos los bordes la te ra le s  

de dicho m a te ria l en una relación  contigua en sentido longitu­

dinal y estando lim itados en su movimiento g ira to rio  a lre d e ­

dor del eje longitudinal de dicho m andril, en relación  con la 

c ircunferencia  de dicho m andril,

dichos instrum entos fo rm adores de costu ras que llevan di 

cho bastido r p a ra  h ace r que dichos bordes contiguos de m ate 

r ia l  form en una costu ra,

m edios de imán p ara  obligar a dicho m andril a que en tre  

en relación  de colaboración estab ilizada con dichos instrum en

formadores de costuras,
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estando dichos bordes contiguos de m a te ria l colocados en 

re lac ión  con dicho m andril y  dichos instrum entos form adores 

de co stu ras de fo rm a que a  m edida que dicho m andril se ve 

obligado a una re lac ión  de colaboración estabilizado con d i­

chos instrum entos fo rm adores de co stu ras, los dichos bordes 

contiguos de m a te ria l se confiertan continuamente en tina eos 

tu ra  bajo la  p resión  form adora de costu ras  que se e jerce  en­

tre  e l citado m andril y los mencionados instrum entos fo rm a- 

dores de costu ras,

m edios conectados a  dicho m andril p a ra  h ace r, en incre­

m entos, g ira r  dicho m andril a lrededor de su eje longitudinal 

p ara  v a r ia r  la  colocación en la  c ircunferencia  de dicho m an­

d r i l  e l cual se ve obligado a una re lación  de colaboración e s ­

tab ilizada con los mencionados instrum entos fo rm adores de 

co stu ras ,

siendo dichos bordes contiguos de m a te ria l g ira to rio s  de 

una fo rm a increm entada por m edios de los mencionados m e ­

dios g ira to rio s  del m andril p a ra  v a r ia r  su localización en rer*m

lación con dichos instrum entos form adores de costu ras a lo 

largo  de la  c ircunferencia  d e l m andril con objeto de poder va' 

r i a r  la  p resió n  fo rm adora de la s  costu ras en tre  los bordes 

contiguos del m a te ria l.

7. - E l m ism o procedim iento de la  reiv indi 

cación an te rio r, caracterizado  por que los mencionados in s ­

trum entos fo rm adores de costu ras com prenden dos superfi­

c ies p lanas, por reg la  genera l, en re lación  confrontante a ire
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dedor de dichos bordes contiguos de m a te ria l, siendo variab le  

el ángulo de relación  confrontante comprendido en tre  dichas 

superficies planas de los mencionados m edios fo rm adores de 

costu ras, po r medio de dicho m andril g ira to rio .

8. -  E l m ism o procedim iento de la  reiv indi 

cación quinta, caracterizado  por que dichos m edios de m an­

d ril g ira to rio  com prenden: un asiento p a ra  re c ib ir , de m ane­

ra  g ira to ria  e l mencionado m andril; y  m edios colaboradores 

de palanca, sobre dicho m andril y dicho asien to , p ara  hacer 

bascular e l mencionado m andril a lrededo r de su eje longitu­

dinal.

9. -  E l m ism o procedim iento de la reiv indi 

cación an te rio r, carac terizado  por que com prende;

un bastidor,

un m andril alargado,

m edios p ara  a lim en tar y guiar continuamente dicho m a te ria l 

en bobina o ro llo  hasta  darle  una form a tubu lar continua a l r e ­

dedor de dicho m andril con los bordes la te ra le s  del menciona 

do m a te ria l dispuestos en una relación  contigua en sentido Ion 

gitudinal,

instrum entos fo rm adores de co stu ras que lleva e l citado 

bastidor p ara  dar a dichos bordes contiguos de m a te ria l la 

form a de costura,

m edios de im án, colocados adyacentes a una p rim era  p a r ­

te de extrem o de dicho m andril p a ra  de una manera, continua 

obligar a dicha p rim e ra  p arte  de extrem o de m andril a que en
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t r e  en una relación  de colaboración estab ilizada con los citados 

instrum entos fo rm adores de costu ras , y

m edios conectados a  la  o tra  segunda p arte  de extrem o del 

mencionado m andril, p a ra  lim ita r  e l movimiento del citado 

m andril en sentido ax ia l del m ism o y p a ra  su je ta r de m anera 

flotante dicha segunda o tra  p arte  de m andril de form a que la 

m encionada segunda p arte  de extrem o se encuentre en a lin ea ­

ción esencialm ente lineal con e l eje de dicha p rim e ra  p a rte  del 

extrem o del m andril.

d icación  an te rio r , carac terizado  por que dicha o tra  segunda 

p a rte  del extrem o del m andril es la  p a rte  su p erio r del mencio 

nado m andril y porque dichos m edios de soporte lim itadores 

y de form a flotante, com prenden: m edios de asiento p a ra  asen 

ta r  dicha segunda p arte  del extrem o del m andril, estando adap 

tados dichos m edios de asiento  de form a que re s tr in ja n  e l m o­

vim iento descendente de la  mencionada segunda p a rte  de m an­

d r il  y  le jos de los mencionados instrum entos fo rm adores de 

co s tu ras; y m edios de colaboración, en dicha segunda p arte  del 

extrem o del m andril y en dichos m edios de asiento , p a ra  reg u ­

la r  e l movimiento ascendente de dicha segunda p a rte  del m an­

d ril , y  porque la  citada segunda p a rte  del extrem o del m andril 

com prende un y p ara  lim ita r  dicho m andril ensu movimiento 

de separación  con dicho asien to , a lo largo  del reco rrid o  del 

mencionado m a te ria l en ro llo  o bobina.

10. -  E l m ism o procedim iento de la  re iv in -

11. -  E l m ism o procedim iei to de la  re iv in ­

dicación a n te rio r, caracterizado  por que dichos m edios de l i -
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m itación y de soporte flotante com prenden patas v ertica les  y 

b ifurcadas, en dichos m edios de asiento , y porque dicha según 

da p a rte  del extrem o del m andril compr ende una p a rte  de an ­

chura reducida, estando dicha p a rte  de anchura reducida de la 

citada segunda p arte  del extrem o del m andril, dentro de d i­

chos m edios de asiento  y estando tam bién abracada por la s  

mencionadas patas asinto bifurcadas.

12. -  E l m ism o procedim iento de la re iv in ­

dicación an te rio r, caracterizado  po r que com prende; 

un bastidor, 

un m andril alargado,

m edios p ara  a lim en tar y gu iar continuamente e l m enciona­

do m a te ria l en bobina hasta  darle  una form a tubu lar a lrededo r 

de dicho m andril, con los bordes la te ra le s  del mencionado ma 

;e ria l estando dispuestos en relación  contigua longitudinal y 

estando lim itado su movimiento g ira to rio  a lred ed o r del eje Ion 

jitudinal de dicho m andril en relación  con la  c ircunferencia 

del mencionado m andril,

dichos instrum entos fo rm adores de co stu ras, llevados por 

;1 mencionado bastido r p ara  que los m encionados bordes con- 

íguis de m a te ria l form en una costura,

m edios de im án, dispuestos de form a adyacente a una p r i -  

n e ra  p arte  de extrem o de m andril p a ra  que de m anera contf- 

íua obligen a dicha p rim era  p a rte  de extrem o de m andril a 

ina relación  de colaboración estab ilizada con los m encionados

formadores de costuras,
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estando dichos bordes contiguos de m a te ria l localizados en 

re lac ión  con e l citado m andril y dichos instrum entos form ado - 

r e s  de costu ras de fo rm a que a medida que se obliga continua 

m ente a dicho m andril a e s ta r  en una re lación  de colaboración 

estab ilizada con los citados instrum entos fo rm adores de costu 

ra s ,  dichos bordes contiguos de m a te ria l bayan continuam en­

te  form ando una costu ra bajo la  acción de una p resión  fo rm a- 

do ra  de co stu ras , e je rc id a  en tre  dicho m andril y los m encio­

nados fo rm adores de costu ras, y

m edios conectados a l mencionado m andril p a ra  po r medio 

de increm entos hace r g ira r  e l citado m andril a lrededor de su 

eje longitudinal con objeto de v a r ia r  la  localización sobre la  

c ircunferencia  de dicho m andril, a l cual se le obliga a  e n tra r  

en re lac ión  de colaboración estab ilizada con los mencionados 

instrum entos fo rm adores de costu ras,

pudiéndose dichos bordes de m a te ria l h ace r g ira r  de mane 

r a  increm entada, por medio de los mencionados m edios de 

g iro  del m andril, con e l fin de v a ria r  su colocación en r e la ­

ción con dichos m edios fo rm adores de co stu ras a  lo largo de 

la c ircunferencia  del mencionado m andril y  a s í  poder tam bién 

v a r ia r  la  p resión  form adora de costu ras que se e je rce  entre 

dichos bordes contiguos del m a te ria l, y

m edios conectados a la  o tra  segunda p a rte  de dicho m an­

d ril , p a ra  lim ita r e l movimiento del mencionado m andril en

e l sentido ax ia l del mismo y p a ra  su je ta r de form a flotante 

dicha o tra  segunda p a rte  del extrem o del m andril de fcr ma
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que el eje de la  mencionada o tra  segunda p a rte  se encuentre en 

alineación esencialm ente lineal con e l eje de la  citada p rim era  

p arte  del extrem o del m andril.

13. -  E l m ism o procedim iento de la  re iv in ­

dicación an te rio r, carac terizado  por que dichos bordes conti­

guos de m a te ria l son te rm ofusib les y porque dichos instrum en 

tos form adores de costu ras  com prenden:

m edios de fusión, dispuestos a lo largo  del citado m andril, y 

m edios de enfriam iento, colocados a lo largo del menciona 

do m andril, en sentido descendente en relación  con dichos me 

dios de fusión,

y porque dichos m edios de im antación com prenden una s e ­

r ie  de e lectro im anes con un p a r  de p iezas polo que de form a 

cooperativa se prolongan en relación  p ara le la  separada en tre  

s í y adyacente a l m andril, y porque dichos m edios de en fr ia ­

m iento comprenden un conducto del re fr ig e ra n te  que se colo­

ca en tre  dichas p iezas po la res  p ara  e n fria r la  mencionada cos_ 

tu ra .

14. -  E l m ism o procedim iento de la  reiv indi 

cación an te rio r, caracterizado  por que dichos in stru m en to s  

fo rm adores de co stu ras conprenden  dos superficies g en era l­

m ente planas en re lación  confrontante a lrededo r de dichos 

bordes contiguos de m a te ria l, siendo variable e l ángulo de la 

re lación  confrontante en tre  dichas superfic ies p lanas de d i­

chos instrum entos fo rm adores de costu ras, po r medio de los 

d ispositivos de ro tación del m andril.
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15. -  E l m ism o procedim iento de .la re iv in ­

dicación an te rio r , carac terizado  por que los citados instrum en 

to s  fo rm adores de co stu ras com prenden dos superfic ies, por 

reg la  re b e ra l p lanas, en re lac ión  confrontante alrededor de 

dichos bordes contiguos de m a te ria l, siendo variable e l ángu­

lo de re lación  confrontante en tre  dichas superficies planas, 

po r causa de los m edios de ro tación del m andril; y porque d i­

chos m edios de ro tación  del m andril incluyen; un asiento p ara  

de fo rm a g ira to ria  re c ib ir  dicho m andril; y m edios co labora­

do res  de palanca sobre dicho m andril y dicho asiento con ob­

je to  de hace r b ascu la r e l citado m andril a lrededor de su eje 

longitudinal.

16. -  E l m ism o procedim iento de la  re iv in ­

dicación an te rio r , ca rac terizado  por que dicha o tra  segunda 

p a rte  del extrem o del m andril es la  p a rte  del extrem o supe­

r io r  del citado m andril y porque dichos m edios de r e s t r ic ­

ción y de soporte flotante com prenden; m edios de asiento que 

se pueden adaptar p a ra  lim ita r  e l movimiento descendente de~ 

dicha segunda p arte  del extrem o del m andril p a ra  que no se 

separe  de dichos ne dios fo rm adores de costu ras; y m edios co 

lab o rado res, en dicha segunda p arte  del extrem o del m andril 

y sobre lo s  mencionados m edios de asiento p a ra  reg u la r el 

m ovim iento ascendente de la  mencionada segunda p arte  del ex 

trem o  del m andril hacia  los citados instrum entos fo rm adores

25 de co stu ras  y p a ra  re s tr in g ir  e l movimiento de separación  del 

mencionado m andril, de dicho asin to , a lo largo del camino
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le í  mencionado m a te ria l en bobina.

17. -  E l m ism o procedim iento de la  re iv in ­

dicación an te rio r , caracterizado  por que dicha o tra  segunda 

parte del extrem o del m andril es la  p arte  del extrem o su p erio r 

del mencionado m andril; porque dichos m edios de lim itación  y 

de soporte flotante com prenden, m edios de asin to  que se p ue­

den adap tar p ara  re s tr in g ir  el movimiento descendente de d i­

cha segunda p a rte  del extrem o del m andril y ev ita r que se s e ­

pare de los m encionados instrum entos fo rm adores de costu ras; 

y m edios de colaboración en dicha segunda p a rte  del extrem o 

del m andril y sobre dichos m edios de asien to , p ara  reg u la r el 

movimiento ascendente de la  citada segunda p a rte  del extrem o 

del m andril hacia dichos instrum entos fo rm adores de costu ras 

y p a ra  lim ita r  el m ovim im to de separación del mencionado man 

d r il  de dicho asiento , a lo largo  dél camino del mencionado m a 

te r ia l en bobina; y porque dichos m edios de lim itación y de so ­

porte flotante com prenden patas v e rtica le s  y b ifurcadas de asien  

to o dichos m edios de asien to , y  porque dicha segunda p a rte  

del extrem o del m andril incluye una porción de anchura reduci 

da, estando asentada dicha p arte  de anclu ra  reducida de d i­

cha segunda p arte  del extrem o del m andril dentro de dichos 

m edios de asiento y estando abarcada po r la s  citadas patas b i­

furcadas de asiento.

18. -  P rocedim iai to de fabricación de una 

costu radora la te ra l longitudinal p ara  m a te ria l en form a de 

bobina.

Todo ello ta l y como queda expuesto y r e i -
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vindicado en la  p resen te  m em oria descrip tiva que consta de 

30 hojas m ecanografiadas por una sola de sus ca ras  y a  dos 

espacios, foliadas, a s í  como 4 hojas de planos que se adjun­

tan.
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