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MEMORIA DESCRIPTIVA

En estos Gltimos afios el desarrollo de los
tubos de plastico o de laminado de plastico, deémontables, ha
sido objeto de una atencibén considerable como substituto, ven
tajoso y eficaz, para el famoso tubo completamente metélico,
De manera més particular, los tubos de laminados multicapas
poseen unas caracteristicas, sumamente deseables, de iner-
tidad, capacidad decorativa, versatilidad en eleccién del lami
nado para un contenido particular, La técnica para la fabrica-
cién por medio de la cual se hacen los tubos se caracteriza
por medio de una costura longitudinal en la que el material de
plastico o de laminado de plastico se alimenta, inicialmente,
en forma de niicleo o alma y a continuacién se yuxtapone y fu-
siona a lo largo de una costura longitudinal antes de que el ma
terial tubular resultante se corte en secciones de tubo, 'ﬁ)rovii
to de cierres o taponamientos, y se rellene para formar un
articulo acabado,

Aunque desde hace ya mucho tiempo se ha
practicado el arte de soldar con costura porciones de borde
yuxtapuesto de un material que se alimenta en sentido longitu~
dinal surgen problemas particulares en el costurado y fusio-
nado longitudinal de laminados de varias capas que compren-
den una o més de estas capas las cuales pueden ser suscepti=-

bles de verse atacadas por el contenido final del tubo, como

puede ser el caso de una capa de metal«borra, o cuando la expo
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sicién de una capa interior del tubo puede contribuir a un des-
laminado indeseable como resultado de un contacto continuo
con el contenido del tubo, Por consiguiente, resulta imperioso
el que, cuando se forme la costura, la capa que se dirige ha-
cia fuera del pliegue o capa de plistico més interior de todas
se encuentre adecuadamente cubierto o protegido y no al des~
cubierto, en el grado més ligero que sea, mediante lo cual la
capa interior de plastico forme una superficie interior suave y
sin interrupcioneg para el tubo que se forme finalmente,

Otro problema dificil en el costurado late-
ral reside en proporcionar los medios para alimentar a gran
velocidad de forma adecuada el material de alma durante el
entubado del mismo compatible con el apoyo o soporte interior
adecuado de la jﬁn’ca o unién yuxtapuesta o solapada durante
el costurado de la misma, a la vez que se reduce lo suficien~
te la fricci6n para no obstaculizar indebidamente el paso del
tubo ya formado por encima del mandril formador.

El presente invento costituye una mejora
importante en el arte de la fornm cién de costuras solapadas
longitudinales de tubos de pldstico con una 0 mis capas de pa
pel metalizado y/o papel, ademés de una capa interior prin-

cipal de material termopléstico,

De una manera més particular el presente
invento comprende un mandril alargado para sujetar, dar ta-
mafo y guiar, por la parte interior, al tubo. El mandril a su

vez se encuentra sujeto de forma flotante en su extremo supe=-
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rior y antes de la forma cién del tubo alrededor del mismo,
mientras que en su extremo libre o inferior el mandril de ma
nera manifiesta adolece de cualquier soporte directo conectaw--
do de forma mecénica toda vez que el material se entuba o re
cibe la forma de tubo completamente alrededor del mismo.
Segtn el presente invento el mandril se sujeta en el mismo
por medio de un conjunto de imén que se coloca o dispone en
la parte exterior del mandril y que rodea al tubo, El mandril
formador del tubo tiene por consiguiente un soporte inferior
por medio del cual se le impide al mandril inclinarse hacia
abajo y causar problemas de pegado o similares los cuales
darian por resultado una alimentacién nada satisfactoria del
material con el que se va a fabricar el tubo y, por regla rene=-
ral, un costurado lateral indebido, mientras que la montura
superior ajustable y algo flotante garantiza la alimentacitn y
guia adecuados del material alrededor del mandril,

Otro aspecto adicional importante del pre-
sente invento reside en el hecho de que la presi6n resultante
en la costura que se ejerce por medio de la atraccién magné-
tica entre el imén y el mandril sirve para dar forma de mane
ra adecuada y precisa a la costura longitudinal durante la fu-
si6én y enfriamiento de la misma. A este respecto el mandril
se monta en su extremo superior para que se puede ajustar
su movimiento vertical con el fin de que sirva de ayuda para
regular la presién que forma la costura que se necesita para
los laminados de calibre variable o de caracteristicas de cos

turado diversas.
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Dicho mandril comprende ademéds una super
ficie o zona plana, por regla general, para formar las costu-
ras, y como caracteristica adicional importante de este inven-
to, el mandril se puede ajustar de manera arqueada dentro de
una gama limitada con el fin de prodeterminar con precisi6n el
grado y el caracter de la presién angular sobre la juntura que
se estd formando.

Los demds fines y ventajas del presente in-
vento resultaran evidentes por la siguiente descripci6n tomada
en relacién con los dibujos adjuntos en los cuales:

La Figura 1 es una vista de costado de un
aparato costurador lateral completo, segilin el presente inven-
to, y con un alma material que se estd entubando sobre el mis
mo, estando este aparato cortado o interrump ido a mitad de
camino de su longitud, en el dibujo, por motivos ilustrativos,
debiendose entender que la ilustracion inferior constituye la
continuacién de la ilustracién superior;

La Figura 2 es una vista de costado del
mandril del presente inventio sin tubo alguno que se esté for-
mando alrededor del mismo, junto con la estructura de sopor
te correspondiente y estando esta figura dividida en dos ilus-
traciones al igual que la figura 1;

La Figura 3 es una vista parcial aumentada
de costado que ilustra la conexitn del mandril en su extremo
superior a su soporte de ménsula;

La Figura 4 es una vista del extremo supe
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rior de la montura del mandril tomada a 1o largo de la linea
4.4 de la figura 3, viéndose el mandril en seccibn;

La Figura 5 es una vista en corte tomada
sobre la linea 5~5 de la Figura 3, que ilustra afin mis la mon~
tura de mandril;

La Figura 6 es una vista tomada sobre la
linea 6-6 de la Figura 3 gue ilustra una vista adicional supe-
rior del mandril y de su montura;

La Figura 7 es una vista mirando en senti
do ascendente hacia el conjunto de imédn y que se ha tomado
sobre la linea 77 de la Figura 1, ilustrandose el mandril en
seccion;

La Figura 8 es una vista en corte aumenta
da del mandil y del tubo que se esti costurando en sentido 10'1:'1_
gitudinal sobre el mismo, justo sobre la parte superior de la
Figura 7, ilustrédndose de forma parcial el imén y los rodillos;

La Figura 9 es una vista en corte, amplia~
da, del mandril y del tubo sobre el mismo, en el puesto o es-
tacién de calentamiento, ilustréndose de forma parcial la za-
pata del calentador;

La Figura 10 es una vista en corte fragme_l:l_
taria que ilustra la pogici6n inicial solapada de los margenes
laterales del material antes de fiisionarse y formarse las cos=
turas;

La Figura 11 es una vista en corte de. fren=

te parcial de una costura acabada tal como la que se puede pro
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ducir por medio del presente invento, Tomando como referen-
cia con més detalle los dibujos, el aparato designado de forma
global con el ntimero de referencia 10 que constituye la moda-
lidad del presente invento, es el que se vé en la Figura 1 y que
comprende los dispositivos de formacién de tubos longitudina-
les y costuras laterales para un alma W de material pliastico
de capas mitltiples. El material ge suministra inicialmente en
forma plana desde un rollo del mismo y a continuacién se d4
forma de tubo mediante el plegado hacia arriba y hacia dentro
de los margenes de dicho material alrededor de un mandril M
por medio de los conjuntos de rodillos subyacentes y de lado
cbncava que se indican en 12. Los conjuntos de rodillos no tie
nen funcibén alguna de soporte de mandril pero sirven para guiar
de manera controlada y controlable, con una friccién minima,
la banda sin fin 16 formadora de los tubos la cual se vé conve-
nientemente guiada y arrastrada alrededor de las poleas locas
18 articuladas de manera giratoria sobre una base o bastidor
14. E1 tubo solapado en sus mArgenes se costura longitudinal-
mente por fusién por medio de un conjunto de calentamiento

20 montado sobre bastidor. Después del enfriamiento de la
costura, tal como se efectua por medio de la zapata de enfria-
miento 22, el tubo completado T se descarga a la derecha, en
la Figura 1, y posee una costura longitudinal 8§ (Fig. 11) de un
caricter que se describirid de manera mis particular mas ad_e_

lante.

Durante la operacién de costurado, el ma~
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terial en forma de tubo se vé sujeto o soportado por su @ rie
interior por medio de un mandril alargado M. En su extremo
superior el mandril M se encuentra sujeto de forma que tenga
un movimiento flotante limitado por medio de una montura con
forma de ménsula 24 la cual se describird con mayor defalle
més adelante. Cerca del extremo inferior del mandril M hay
un conjunto de imAn 26 montado sobre el bastidor 14 en aso~
ciacion de colaboracibén con la zapata de enfriamiento 22 por
medio de la cual se dispone en relacién de sobrerreposo con
el mandril y de esta forma soporta el mismo. Con el mandril .
fijado relativamente asi en el extremo inferior, en compara-
cién con el extremo superior del mismo, se efectia una forma
cibn de costuras més precusas tal como se expone adicional-
mente més adelante.

Con el fin de evitar el movimiento relati-
vo entre el material entubado W y el mandril fijo durante la
operacion de formacién de costuras, el mandril fijo durante
la operacitn de costuras, el mandril se encuentra ramrado a
lo largo de sus superficies superior e inferior por toda la zo-
na de costurado con el fin de proporcionar.caminos de giia pa
ra las pasadas activas y de vuelta de la cinta sin fin 28. La-
cinta 28 puede ser de un elastomero o de otro material tal co
mo vitrofibra, siendo preferible el que se encuentre revesti-
da de Teflon para reducir al minimo el que el material de plé.E
tico ablandado se pegue a la cinta, La pasada impulsora de la

misma proporciona una superficie plana y en forma de yunque
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para dar forma a la cé’stura en el interior del tubo, La correa
o cinta 28 se arra§tra alrededor de una polea pequefia 30 mon-
tada de forma gitatoria en el extremo inferior del mandril,
mientras que el exﬁ'emo superior del mismo, tal como se ve
en la Figura 2, hace que la correa pase a 1o largo del lomo
32 del mandril y desde aquf alrededor de la polea loca adecua~
da y de las poleas tensoras 34 y 36, En colaboracién con el
mandril o correa del yunque 28 se encuenira una tercera co-
rrea sinfin 38 la cual pasa alrededor de poleas adecuadas y cu
ya pasada impulsora se extiende en sentido longitudinal del
mandril M tal como se ve en la Figura 1 y en la Figura 8 en
posicién superpuesta a la solapa del material para formar la
parte exterior de la costura longitudinal S.
Haciendo més referencia a la montura su-
perior de ménsula 24, la misma comprende una abrazadera
42, en forma de L, pesada y apropiada, asegurada en rela-
ci6n separada o espaciada al bastidor 14, tal como puede ser
por medio de los tornillos de casquete 44. La pata de la abra-
zadera 42 que se prolonga hacia delante termina en una horqlg_
1la 46 que depende de ella, tal como se puede apreciar mejor
en la figura 6, la cual abarca el cuello reducido 48 del man-
dril M hacia delante del lomo de guia de la cinta del mandril

32.

Acoplado a la base de la pata delantera de
la abrazadera 42 se encuentra el bloque de asiento o soporte

50 el cual serd ranurado por la parte interior en 52 para so-
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breajustar un pasador o tornillo de sq e 54 : nrbll?'do oen

1y oscado, o sujeto de cualquier otra forma, a la superficie de

la pata de la abrazadera 42. Un tornillo ajustable 56 estd ros~
cado a través de la parte superior del bloque de asiento 50 y
se encuentra en contacto con la superficie superior del pasa-
dor 54, Se verd con facilidad que el ajuste de tornillo 56, tal
como puede ser por medio de una tuerca roscada 58 con él aso
ciada haréd variar la posicién vertical del bloque de asiento 50
con relacion a la abrazadera 42.

La parte inferior del blogue de asiento 50
comprende las patas de asiento bifurcadas, como se puede ver
con toda claridad en el nGmero 60 de la Figura 5, cuyas patas
abarcan de forma suelta y proporcionan un soporte principal
para la parte superior reducida 48 del mandril M. Como el
mandril se ve obligado para su movimiento de desplazamiento
tnicamente en sentido vertical dentro del asiento 60 (y dentro
de la correspondiente horquilla 46 de la abrazadera 42), se ve
ri que el ajuste vertical del mandril en relacién con la abraz'a_t_
dera 42 se efectfia mediante el ajuste la conexién roscada 56
en la parte superior del bloque 50, por lo que el asiento 60 elf
va 0 permite el descenso del extremo superior del mandril,
El mandril reducido 48 se encuentra ademés provisto de me-
dios tales como un pasador 62 que se prolonga en sentido as-
cendente del mismo dentro de las patas de asiento 60, estando
esta pasador retenido de manera controlable entre los tornillos

ajustables iguales 60 que lleva cada asiento 60, tal como me-
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jor se puede observar en la Figura 5. Se puede ver que los mo
vimientos de avance y retroceso relativos de los tornillos 64
entre st pueden efectuar el movimiento giratorio limitado del
pasador 62 y, por consiguiente, del mandril M alrededor de
su eje longitudinal dentro del asiento 60 para una finalidad que
més adelante se expone.

Se comprenderi que aunque es ajustable en
dos direcciones el extremo superior deél mandril es capaz de
efectuar un movimiento flotante limitado en direccién verti-
cal en virtud del soporte con gravedad sin restricciones que tie
ne el extremo 48 del mandril, por medio del asiento 60,

Con respecto al soporte inferior para el
mandril M, el conjunto de im#n 26 se encuentra sujeto desde
y en relacién de separaci6n al bastidor 14 como puede ser por
medio de las abrazaderas 70 y las conexiones ajustables 72,
como se puede observar mejor en las Figuras 1y 7. Las co-
nexiones 72 sujetan, a su vez, una serie de niicleos eleciro-
magnéticos 74 los cuales terminan a cada lado de un plano ver
tical que pasa por la linea central del mandril dentro de un
par de piezas polares alargadas 76, y 78 cuyas boquillas ahu~
sadas 0 cOnicas estdn configuradas de forma que proporcio-
nen un camino de gufa para la cinta 38, véase la Figura 8. La
serie de nfcleo que se ilustra como si fueran doce nfimeros,
se encuentra cada uno provisto de bobinados magnéticos 80 de
la manera habitual, por lo que ante la activacién eléctrica de

los mismos, la dengidad de flujo magnético apreciable que se
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desarrolla entre las piezas de boquilla alargada 76, 78 sirve
para atraer al mandril metilico en sentido ascendente hacia
los mismos, evitdndose asi su inclinacibén o curvatura de di-
cho mandril en ménsula. Ademés, y muy importante, el sopor
te inferior magnético alivia a los distintos rodillog, tal como
se ilustra en 12, de cualquier funci6n importante para sujetar
el mandril y sirve también para establecer una presién confor
madora de las costuras, entre las cintas formadoras de cost_1_1_
ras 28, 38.

A este respecto se debe observar que las
piezas polo 76, 78 del conjunto de imé&n abarcan la zapata de
enfriamiento 22, tal como se ve en las Figuras 7 y 8, teniendo
dicha zapata un conducto del fluido de enfriamiento 82 que se
prolonga a través de la misma cerca de la juntura que se esté
formando,

Ademés de los caminos de gula para las sec
ciones superior e inferior de la cinta 28 el mandril se encuen-
tra ademés provisto con medios de calentamiento y refrigera-
cibn para que colaboren respectivamente con los puestos de
calentamiento y enfriamiento en 20 y 22, Tal como se puede
ver en las Figuras 2 y 9 el mandril se encuentra ranurado por
encima de la seccién superior de la cinta 28 para recibir un
elemento calefactor eléctrico 84 desde el cual los hilos conduc
tores 86 se prolongan hacia atrds y hacia el exterior del man-
dril. Este elemento calefactor se encuenira adecuadamente su

jeto como puede ser por un separador de acero inoxidable 88,
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mientras que un separador superior 90 es, con preferencia, de
un material que tenga buenas propiedades de transfererencia
del calor, tal como el berilio, De esta forma el elemento 84
ayuda al elemento calefactor en su calentamiento del conjunto
20 para el ablandamiento y fusi6n de la juntura. Sin embargo,
el calor principal viene suministrado por un elemento calefac-
tor 92 dentro del conjunto 20, el cual después se ve de forma
adecuada montado por medio de las abrazaderas 93 sobre el
bastidor 14, manteniendose el calentador del mandril 84 a una
temperatura inferior,

El elemento calefactor del mandril 84 ter-
mina en o cerca del extremo de la zapata de calentamiento 20,
tal como se ve en la Figura 2, ya que el enfriamiento y confor
macién final de la costura se produce durante el resto del re-
corrido del mandril, en particular, en la estacién o puesto de
enfriamiento 22. Para esta finalidad el mandril se encuentra
provisto de ranuras que se hacen frente unas a otras y hacia
fuera, 94, y las cuales se prolongan esencialmente por toda la
longitud del mismo para recibir un conducto 96 de enfriamien-
to en forma de horquilla para el cabello dentro de las mismas,

Los extremos de terminales 98 (Figura 1)
adyacentes a la montura 24 proporcionan conductos de sumi-
nistro y escape para el paso del fluido de enfriamiento a tra-
vés de los mismos. El conducto 94 para desde una ranura 96

a la otra a través de una abertura en elmandril en la polea 30

adyacente al extremo inferior,
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Como el enfriamiento necesarioc debe tener
lugar en la parte inferior del puesto de enfriamiento, se han
montado medios para reducir al minimo la transferencia térmi
ca indeseable en la zona de fusién a lo largo de los calentado-
res 84 y 92, A este fin, y tal como se ve en la Figura 9, las
ranuras del mandril 94 que pasan por la zona de calentamien-
to se encuentran lo bastante agrandadas de forma que el con-
ducto de enfriamiento 96 no tenga contacto alguno, o un contac-
to despreciable, con el mandril a lo largo del mismo. Hacia de
lante del mismo y a través de la zona de enfriamiento el con-
ducto 96 se encuentra, sin embargo, en contacto méximo y en
relacién resultante de traspaso de calor con el mandril, y por
consiguiente se encuentra sujeto o colocado por el mismo, tal
como se ve en la Figura 8.

EL mandril M se encuentra también provis-
to de un orificio central 100 conectado a una tuberia de sumi=-
nistro de aire en 102, teniendo dicho orificio pasajes radiales
tales como los qe se ilustran en 104 (Figura 9) que condicen
a la superficie del mandril en diversos puntos a lo largo del
mismo.

La corriente de aire que se suministra sa~
le desde el orificio 100 hasta la superficie del mandril por en
cima del material W entubado alrededor del mismo. Aunque es
ta corriente de aire puede servir de ayuda en el suministro o
alimentaci6n del tubo a lo largo del mandril, la funcién princi-

pal de la misma consiste en dar forma adecuada o controlar el
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diametro interior del tubo que se estd formando, Tal como re=~
sulta evidente, antes de fijar la juntura fusionada, una presién
de aire relativamente mayor puede tender a disminuir el sola-
pe longitudinal, mientras que una presién menor puede permi-
tir que la correa 16 se pliegue hacia dentro y se solape sobfe
los bordes del material hasta un grado o limite algo mayor. De
esta forma se obtiene un tamafio preciso,

Durante el funcionamiento, el material W
se ve conducido desde un suministro de rollo convencional del
mismo hasta dentro del aparato. Para fines ilustrativos se re
presenta en los dibujos, y en particular en las vistas amplia~-
das de las Figuras 10 u 11, en forma de un laminado de tres '
capas que comprende las capas mas interior y més exterior
P, P, de material termoplastico termosellable y una capa in-
termedia de un material obstaculizador tal somo papel metali
zado ',

Tal como se expone anteriormente el matg
rial W se conduce desde una relacién esencialmente plana has
ta dentro de una relaci6n entubada con los mérgenes longitudi
nades del material solapados o yuxtapuestos, tal como se ve
en la Figura 12, a medida que el mismo se gula en relacion
curvada por medio del conjunto o juego de rodillos 12 y la co-
rrea 16. A medida que la solapa pasa por encima del conjunto
calefactor 20, se sujeta con firmeza entre las correas 28, 38,
Figura 9. El calor se aplica a las costuras por medio de los
elementos 92 y 84 para fusionar la juntura en una costura a

prueba de escapes o fugas.
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El tubo T con su juntura S, todavia parcia_l
mente fundida, pasa inmediatamente después por debajo de la
zapata de enfriamiento 22 mientras que la tuberfa o conducto
del refrigerante 82 junto con el conducto 96 del mandril extrae
el calor restanie de la costura S con el fin de solidificarla. Tal
omo se ha expuesio anteriormente, el material entubado sola-
pado se hace avanzar, durante la operacién de fusionado y en-
friamiento, entre las caras esencialmente planas de las cintas
0 correas 28, 38, bajo presién formadora de la costura, resul
tante esta presién de la atraccién magnética del mandril M ha
cia las piezas polo 76, 78 del conjunto magnético 26, y que
también sujeta el extremo irf erior del mandril, Con los bobis
nados 80 se puede asociar un control adecuado de tipo conven-
cional para regular y cerrar la corriente excitadora segfin se
necesite.

Ademds de h presién formadora de la cos~
tura, efectuada por el imén, el soporte magnético principal,
para el mandril, que se encuentra situado en el puesto de en~
friamiento efectfia la méxima estabilidad y rigidez del man-
dril con respecto a la zapata en el momento critico de la soli-
dificacién de la costura. El soporte magnético de mandril, en
combinacibén con la presién formadora de la costura, efectua=-
da por el imén, constifuyen una relacién de eolaboracién esta-
bilizada del mandril M con las instrumentalidades 20, 22 for-
madoras de la costura,

El ajuste giratorio del mandril en 64 permi
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te ademés la formacién precisa del lado longitudinal de.sola~-
pa’'fundida de la costura S. A este respecto, y tal como se ve
en las Figuras 8 y 9, el mandril M se encuentra inclinado o 13
geramente volcado en direcciOn a la derecha alrededor de su
eje longitudinal visto desde el extremo interior o hacia el mar
gen de la parte de material subsolapada. Por consiguiente, si
la solapa marginal de matefial sobresgolapada, tal como se ve
en la Figura 10, se invirtiera para que se convirtiera en sub-
solapa, la arista del mandril se colocaria o fijaria en direc-
ci6n hacia la izquierda visto desde la parte inferior. Este ajus
te angular permite la formacién de una costura de precisién S
que se caracteriza por una capa interior suavemente fusiona-
da P que cubre por completo el papel metalizado u otra capa
intermedia o adyacente F'. De forma mas particular, con la re
laci6n angilar expuesta en la cual las superficies planas, por
regla general, de las correas 28, 38 no son paralelas, la sepa
racion entre las mismas es algo mayor en el borde subsolapa=-
do de la zona de material solapada, segln se ve en Y, que en
la zona X de borde de sobresolapa de la mano izquierda. Por
consiguiente, a medida que la solapa se fusiona en la estacitn
de calentamiento, el caudal de plastico o apretén de material
hacia afuera tiende a presentarse hacia el hueco 0 separacion
mAs ancha de la correa, aseguradndose asi una junta interior de
tubo suave a medida que los dos pliegues o capas de solapa se
comprimen hasta un espesor menor. Ademés, esta disposicit

asegura el que el borde la capa de papel metalizado E (Figura
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10) puede estar completamente revestido por toda la longitud
del tubo dentro de la costura fundida S, fal como se ve en la
Figura 11, y no pueda estar o quedar expuesta a la subsiguieg
te interaccién indeseable con el contenido final del tubo.

Para el ajuste angular anteriormente men=-
cionado, el presente invento aporta también el ajuste vertical
del mandril el cual, como se verd, ajusta de una manera uni-
forme el mandril y la correa 28 en direccibn vertical en rela~
cién con las zapaias de calentamiento o enfriamiento, propor-
cionando una presibén de control en respuesta al espesor del
laminado, tal como antes se dijo, asl como también permitiezl_
do la flotacién sumamente deseable del extremo superior del
mandril,

Ademés, dichos ajustes se puede realizar
con facilidad durante el funcionamiento del aparato, por lo que
no hay necesidad de parar o detener la produccién de los tubos.

Aunque el ajuste vertical y g_iratorio del
mandril, sujeto de forma magnética, queda permitido, se pue
de ver que el movimiento axial del mismo queda detenido u
obstaculizado ya que el lomo del mandril 32 entra en contacto
contra la horquilla 46 a la izquierda en la Figura 3, mientras
que el respaldo formado por la parte de mandril de diametro
més grande en el extremo de la derecha de la parte reducida
48 entra en contacto con el asiento 60. Esta disposicién acopla,
al mismo tiempo, el blogque 50 contra la abrazadera 42 a la

vez que permite el movimiento vertical necesario de la misma,
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Se puede impartir una mayor estabilidad, si
ge desea, al mandril mnntando un segundo conjunto de soporte
magnético en el puesto de calentamiento 20, comparable el del
puesto de enfriamiento 22,

Créemos que el invento y muchas de sus co
rrespondientes ventajas se comprenderan por ld descripeibn -
anterior, siendo evidente que se puede efectuar varios cambios
en la forma, construccién y disposicién de las piezas del apa-
rato que aqul se menciona, asl como en las etapas y en el or-
den de consecucién del método que aqui se describe, sin salir~
se para ello del espliritu y alcance de este invento o sin sacri{i;
car todas sus ventajas materiales, siendo el aparato y el méto
do anteriormente descrito simplemente una modalidad prefe~

rente del mismo.

REIVINDICACIONES

1. - Procedimiento de fabricacitn de una cos
turadora lateral longitudinal para material en forma de bobina,
caracterizado por;

un bastidor;

un mandril alargado;

medios para alimentar de manera continua y guiar dicho mate=
rial en bobina ddndole una forma tubular continua desde alrede
dor dicho mandril con los bordes laterales de dicho material
dispuestos en relacién continua de forma longitudinal;
Instrumentos formadores de costuras que lleva el mismo bas’gi_
dor para formar continuamente dichos bordes contiguos de ma

terial en una costura; y
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medios imantados para de una D rma continua hacer que dicho
mandril entre en una relacién de colaboracién estabilizada con
dichos instrumentos que forman las costuras;

kestando dichos bordes de material localizados en relacién con
dicho mandril y dichos instrumentos formadores de costuras,
de forma que dicho mandril se vea continuamente obligado den-
tro de una relacibén de colaboracién estabilizada con dichos ins
trumentos formadores de las cosiuras, estando forméndose d__i_
chos bordes contiguos de material, de manera constante y co n
tinua, bajo los efectos de compresién de una presién que d4
forma a las costuras entre dicho mandril y dichos instrumen-
tos formadores de costuras.

2. - El mismo procedimiento de la reivindi
caci6n anterior, caracterizado por que dichos bordes contiguos
de material se pueden fusionar con el calor y porque dichos
instrumentos formadores de costuras comprenden,

medios para fundir, colocados a lo largo de dicho man-
dril, y ¥

medios para enfriar dispuestos a 1o largo de dicho man~
dril, en sentido descendente a dichqs medios de fusibn,

3. = Bl mismo procedimiento de la reivindi
cacién anterior, caracterizado por que dichos medios de ima'r_l‘
tacidn se colocan adyacentes a una parte del extremo inferior
de dicho mandril.

4, - El mismo procedimiento de la reivind_i_.‘

cacién anterior, caracterizado por que dicho conjunto de imén
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se coloca adyacente a dichos medios de enfriamiento,

5, = Bl mismo procedimiento de la reivind_i.‘
cacién anterior, caracterizado por que dicho conjunto de imén
comprende una serie de electroimanes que tienen un par de po
los qe se prolongan en colaboracién, dentro de una relaciotn
separada paralela entre si y son adyacentes al mandril, y por,
que dichos medios de enfriamiento comprende un conducto pa
ra el refrigerante que se encuentra colocado entre dichas p@_g
zas polo para enfriar dicha costura.

6. - E1 mismo procedimiento de la reivindi
cacibn anterior, caracterizado por que comprende

un basgtidor,

un mandril alargado,

medios para alimentar y guiar continuamente dicho mate~
rial en bobina hasta darle una forma tubular continua alrede-
dor de dicho mandril, estando dispuestos los bordes laterales
de dicho material en una relacién contigua en sentido longitu-
dinal y estando limitados en su movimiento giratorio alrede~
dor del eje longitudinal de dicho mandril, en relacitn con la
circunferencia de dicho mandril,

dichos instrumentos formadores de costuras que llevan di
cho bastidor para hacer que dichos bordes contiguos de mate
rial formen una costura,

medios de imén para obligar a dicho mandril a que entre
en relacién de colaboraci6n estabilizada con dichos instrumen

tos formadores de costuras,
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estando dichos bordes contiguos de material colocados en
relacién con dicho mandril y dichos instrumentos formadores
de costuras de forma que a medida que dicho mandril se ve
obligado a una relacién de colaboracién estabilizado con di-
chos instrumentos formadores de costuras, los dichos bordes
contiguos de material se confiertan continuamente en una cos
tura bajo la presién formadora de costuras que se ejerce en-
tre el citado mandril y los mencionados instrumentos forma-
dores de costuras,

medios conectados a dicho mandril para hacer, en incre-
mentos, girar dicho mandril alrededor de su eje longitudinal
para variar la colocacién en la circunferencia de dicho manw
dril el cual se ve obligado a una relacién de colaboracién es-
tabilizada con los mencionados ingstrumentos formadores de
costuras,

siendo dichos bordes contiguos de material giratorios de
una forma incrementada por medios de los mencionados me=~
dios giratorios del mandril para variar su localizacién en re
laci6n con dichos instrumentog formadores de costuras a lo
largo de la circunferencia del mandril con objeto de poder va
riar la presitn formadora de las costuras entre los bordes
contiguos del material,

7. - Bl mism o procedimiento de la reivim.i_i

cacién anterior, caracterizado por que los mencionados ins-
trumentos formadores de costuras comprenden dos superfi-

cies planas, por regla general, en relaci6n confrontante alre

[2n

TE,

+ s o b .
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dedor de dichosg bordes contiguos de material, siendo variable
el 4ngulo de relacién confrontante comprendido entre dichas
superficies planas de los mencionados medios formadores de
costuras, por medio de dicho mandril giratorio,

8. - Bl mismo procedimiento de la reivindi
cacién quinta, caracterizado por que dichos medios de man-
dril giratorio comprenden: un asiento para recibir, de mane-
ra giratoria el mencionado mandril; y medios colaboradores
de palanca, sobre dicho mandril y dicho asiento, para hacer
bascular el mencionado mandril alrededor de su eje longitu-
dinal.

9. - Bl mismo procedimiento de la reivindi
cacién anterior, caracterizado por que comprende;

un bastidor,

un mandril alargado,

medios para alimentar y guiar continuamente dicho material
en bobina o rollo hasta darle una forma tubular continua alre-
dedor de dicho mandril con los bordes laterales del menciona
do material dispuestos en una relacién contigua en sentido lon
gitudinal,

instrumentos formadores de costuras que lleva el citado
bastidor para dar a dichos bordes contiguos de material la
forma de costura,

medios de imén, colocados adyacentes a una primera par-
te de extremo de dicho mandril para de una manera continua

obligar a dicha primera parte de extremo de mandril a que en
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tre en una relacién de colaboracion estabilizada con log citados
instrumentos formadores de costuras, y

medios conectados a la otra segunda parte de extremo del
mencionado mandril, para limitar el movimiento del citado
mandril en sentido axial del mismo y para sujetar de manera
flotante dicha segunda otra parte de mandril de forma gque la
mencionada segunda parte de extremo se encuentre en alinea-
cién esencialmente lineal con el eje de dicha primera parte del
extremo del mandril.

10. - El mismo procedimiento de la reivinw»
dicaci6n anterior, caracterizado por que dicha otra segunda
parte del extremo del mandril es la parte superior del mencig
nado mandril y porque dichos medios de soporte limitadores
y de forma flotante, comprenden: medios de asiento para asen
tar dicha segunda parte del extremo del mandril, estando adap
tados dichos medios de asiento de forma que restrinjan el mo-
vimiento descendente de la mencionada segunda parte de rhan-
dril y lejos de los mencionados instrumentos formadores de
costuras; y medios de colaboracién, en dicha segunda parte del
extremo del mandril y en dichos medios de asiento, para regu-
lar el movimiento ascendente de dicha segunda parte del man-
dril, y porque la citada segunda parte del extremo del mandril
comprende un y para limitar dicho mandril ensu movimiento
de separacibén con dicho asiento, a lo largo del recorrido del
mencionado material en rollo o bobina. o
11, - El mismo procedimie to de la reivin=

dicaci6n anterior, caracterizado por que dichos medios de li-
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mitacién y de soporte flotante comprenden patas verticales y
bifurcadas, en dichos medios de asiento, y porque dicha segun
da parte del extremo del mandril compr ende una parte de an-
chura reducida, estando dicha parte de anchura reducida de la
citada segunda parte del extremo del mandril, dentro de di-
chos medios de asiento y estando también abracada por las
mencionadas patas asinto bifurcadas.
12, - E1 mismo procedimiento de la reivin-

dicacibén anterior, caracterizado por que comprende:

un bastidor,

un mandril alargado,

medios para alimentar y guiar continuamente el menciona-
do material en bobina hasta darle una forma tubular alrededor
de dicho mandril, con los bordes laterales del mencionado ma
terial estando dispuestos en relacién contigua longitudinal y
estando limitado su movimiento giratorio alrededor del eje lon
gitudinal de dicho mandril en relacién con la circunferencia
del mencionado mandril,

dichos instrumentos formadores de costuras, llevados por
el mencionado bastidor para que los mencionados bordes con-
tfguis de material formen una costura,

medios de imén, dispuestos de forma adyacente a una pri-
mera parte de extremo de mandril para que de manera conti-
nua obligen a dicha primera parte de extremo de mandril a
una relacién de colaboracién estabilizada con los mencionados

instrumentos formadores de costuras,
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estando dichos bordes contiguos de material localizados en
relacién con el citado mandril y dichos instrumentos formado-
res de costuras de forma que a medida que se obliga continug._
mente a dicho mandril a estar en una relacién de colaboraciétn
estabilizada con los citados instrumentos formadores de costu
ras, dichos bordes contiguos de material bayan continuamen-
te formando una costura bajo la accién de una presién forma.-
dora de costuras, ejercida entre dicho mandril y los me ncio-
nados formadores de costuras, y

medios conectados al mencionado mandril para por medio

de incrementos hacer girar el citado mandril alrededor de su

eje longitudinal con objeto de variar la localizaci6n sobre la
circunferencia de dicho mandril, al cual se le obliga a entrar
en relacion de colaboracién estabilizada con los mencionados
instrumentos formadores de costuras,

pudiendose dichos bordes de material hacer girar de mane
ra incrementada, por medio de los mencionados medios de
giro del mandril, con el fin de variar su colocacién en rela-
cibn con dichos medios formadores de costuras a 1o largo de
la circunferencia del mencionado mandril y asi poder también
variar la presidn formadora de costuras que se ejerce entre
dichos bordes contiguos del material, y

medios conectados a la otra segunda parte de dicho man-
dril, para limitar el movimiento del mencionado mandril en
el sentido axial del mismo y para sujetar de forma flotante

dicha otra segunda parte del extremo del mandril de far ma
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que el eje de la mencionada otra segﬁnda parte se encuenire en
alineacién esencialmente lineal con el eje de la citada primera
parte del extremo del mandril,

13. - E1 mismo procedimiento de la reivin~
dicacién anterior, caracterizado por que dichos bordes conti-
guos de material son termofusibles y porque dichos instrumen
tos formadores de costuras comprenden:

medios de fusién, dispuestos a lo largo del citado mandril, y

medios de enfriamiento, colocados a lo largo del menciona
do mandril, en sentido descendente en relacién con dichos me
dios de fusibn,

y porque dichos medios de imantacién comprenden una se-
rie de electroimanes con un par de piezas polo que de forma
cooperativa se prolongan en relacién paralela separada entre
sf y adyacente al mandril, y porque dichos medios de enfria-
miento comprenden un conducto del refrigerante que se colo-
ca entre dichas piezas polares para enfriar la mencionada cos
tura.

14. - E1 mismo procedimie to de la reivindi
cacién anterior, caracterizado por que dichos instrumentos
formadores de costuras comprenden dos superficies general-

mente planas en relacién confrontante alrededor de dichos

bordes contiguos de material, siendo variable el dngulo de la

relacién confrontante entre dichas superficies planas de di-
chos instrumentos formadores de costuras, por medio de los

dispositivos de rotacién del mandril,
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15, -~ El mismo procedimiento de.la reivin-
dicacién anterior, caracterizado por que los citados instrume.r_l_
tos formadores de costuras comprenden dos superficies, por
regla reberal planas, en relacién confrontante alrededor de
dichos bordes contiguos de material, siendo variable el 4ngu-
lo de relacién confrontante entre dichas superficies planas,
por causa de los medios de rotacién del mandrily y porque di-
chos medios de rotacion del mandril incluyen: un asiento para
de forma giratoria recibir dicho mandril; y medios colabora-
dores de palanca sobre dicho mandril y dicho asiento con ob-
jeto de hacer bascular el citado mandril alrededor de su eje
longitudinal.

16, ~ E1 mismo procedimiento de la reivin-
dicacitn anterior, caracterizado por que dicha otra segunda
parte del extremo del nr ndril es la parte del extremo supe~
rior del citado mandril y porque dichos medios de restric-
cién y de soporte flotante comprenden; medios de asiento que
se pueden adaptar para limitar el movimiento descendente de~
dicha segunda parte del extremo del mandril para que no se
separe de dichos ne dios formadores de costuras; y medios co
laboradores, en dicha segunda parte del extremo del mandril
y sobre los mencionados medios de asiento para regular el
movimiento ascendente de la mencionada segunda parte del ex
tremo del mandril hacia los citados instrumentos formadores
de costuras y para restringir el movimiento de separacion del

mencionado mandril, de dicho asinto, a lo largo del camino
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el mencionado material en bobina, ] Z [ v
17, - BE1 mismo procedimiento de la reivin-
dicacién anterior, caracterizado por que dicha otra segunda
parte del extremo del mandril es la parte del extremo superior

del mencionado mandril; porque dichos medios de limitacién y

_|de soporte flotante comprenden, medios de asinto que se pue~

den adaptar para restringir el movimiento descendente de di-
cha segunda parte del extremo del mandril y evitar que se se-
pare de los mencionados instrumentos formadores de costuras;
y medios de colaboracién en dicha segunda parte del extremo
del mandril y sobre dichos medios de asiento, para regular el
movimiento ascendente de la citada segunda parte del extremo
del mandril hacia dichos instrumentos formadores de costuras
y para limitar el movimiento de separacién del mencionado man
dril de dicho asiento, a lo largo del camino del mencionado ma
terial en bobina; y porque dichos medios de limitacién y de so-
porte flotante comprenden patas verticales y bifurcadas de asien
to o dichos medios de asiento, y porque dicha segunda parte

del extremo del mandril incluye una porcién de anchura reduci
da, estando asentada dicha parte de anchira reducida de di-
cha segunda parte del extremo del mandril dentro de dichos
medios de asiento y estando abarcada por las citadas patas bi-

furcadas de asiento,

18, - Procedimim to de fabricacién de una
costuradora lateral longitudinal para material en forma de

bobina.

Todo ello tal y como queda expuesto y rei-
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vindicado en la presente memoria descriptiva que consta de
30 hojas mecanografiadas por una sola de sus caras y a dos

espacios, foliadas, asl como 4 hojas de planos que se adjun-

tan,
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