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DESCRIPCION
Mandril de bobinado para la produccién de bobinas de material en banda.
Descripcion
Campo técnico

La presente invencidn se refiere al campo de las maquinas para el procesado de papel y el elaborado de materiales
en banda, en particular, pero no exclusivamente, papel tisu.

Estado de la técnica

En la produccion de bobinas de material en banda, en particular, pero no exclusivamente, papel tisu, frecuentemente
se utilizan mandriles de bobinado expansibles, equipados con uno o mas nucleos realizados en carton u otro
material de poco peso, alrededor de los que se bobina la cantidad de material en banda requerida, para formar un
carrete o rollo. Dicho rollo, una vez que el mandril de bobinado se ha retirado, se puede cortar en rollos de menor
tamafo con una longitud axial mas corta, para su embalaje y comercializacion. En algunos casos, se prevén varios
ndcleos alineados axialmente en el mandril, con el fin de bobinar simultdneamente una pluralidad de rollos con la
misma dimension axial que la de la bobina acabada.

El documento WO-03/074398 describe una maquina para bobinar material en banda en mandriles de bobinado del
tipo mencionado anteriormente.

Los documentos US-A-5.379.964, US-A-6.454.204, EP-A-0 322 864 y EP-A-0 850 867 describen mandriles de
bobinado realizados por lo menos parcialmente en resina sintética reforzada con fibra de carbono. Dichos mandriles
prevén sistemas de bloqueo mecanico que funcionan de formas diferentes. Los elementos de bloqueo que
sobresalen del mandril para bloquear el ndcleo de bobinado en el mismo se controlan mediante miembros internos.

Sumario de la invencion

La invencion se refiere a mandriles expansibles del tipo descrito anteriormente, que resultan particularmente
eficientes y fiables, resistentes al desgaste y adecuados para retener y bloquear de forma segura los nucleos de
bobinado durante el proceso de bobinado. De acuerdo con algunas formas de realizacién, la invencién propone
mandriles adecuados para reducir el peso y la inercia de giro, o que proporciona una buena rigidez, robustez y
resistencia al desgaste, asi como velocidades criticas elevadas.

Sustancialmente, segin una primera forma de realizacion, se prevé un mandril de bobinado para la produccién de
bobinas de material en banda, con una pared realizada por lo menos parcialmente en fibras de carbono, por ejemplo
mediante el bobinado de fibras o filamentos continuos dentro de una matriz de resina que, a continuacion,
experimenta polimerizacidon y/o reticulacion. Se proporcionan miembros neumaticos expansibles a lo largo de la
pared del mandril, para bloquear torsional y axialmente los nicleos tubulares en dicho mandril.

En las formas de realizacién practicas, segun la invencion, los elementos que bloquean el nicleo de bobinado en el
mandril son deformables, preferentemente elasticamente, bajo el efecto de la presiéon de un fluido, preferentemente
aire. De este modo, cuando el mandril no esta en funcionamiento, los elementos de bloqueo expansibles
preferentemente se encuentran completamente retraidos en asientos respectivos y no sobresalen de la superficie
exterior de la pared cilindrica del mandril. De este modo, dichos miembros no interfieren con la insercién o extraccién
de los nucleos de bobinado, lo que reduce el desgaste y, al mismo tiempo, facilita las operaciones de insercién y
extraccién. Bajo la presion del (liquido o gaseoso) fluido, los miembros expansibles se deforman, sobresaliendo de la
superficie cilindrica exterior de la pared del mandril. Sustancialmente, los propios elementos deformables, bajo la
presion del fluido, forman el miembro que coopera con el ndcleo, bloqueandolo en el mandril. Dicho de otro modo, el
miembro expansible se hincha debido al efecto del fluido bajo presion y sobresale de la superficie del mandril,
presionando con una parte contra la superficie interior del ntcleo de bobinado tubular fijado en el mandril.

En algunas formas de realizacién, los miembros expansibles comprenden una pluralidad de elementos expansibles,
preferentemente neumaticos, que se expanden radialmente hacia la parte exterior al suministrarles un fluido a
presion, por ejemplo y preferentemente aire. El fluido a presion se suministra por ejemplo mediante un conducto
longitudinal que se extiende a lo largo de por lo menos una parte de la cavidad interior del mandril y prevé una
véalvula en un extremo de dicho mandril.

En algunas formas de realizacion preferidas de la invencién, se dispone por lo menos un inserto a lo largo del
mandril, conectado al conducto longitudinal para la distribucion del fluido a presion, extendiéndose en el interior de
dicha pared sustancialmente cilindrica por lo menos por una parte de la longitud axial del mandril. Preferentemente,
el inserto comprende por lo menos un asiento para un elemento neumatico expansible, en conexién fluidica con
dicho conducto longitudinal. Preferentemente, se prevén varios insertos distribuidos a lo largo de la longitud axial del
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mandril. En las formas de realizacion preferidas de la invencion, cada inserto prevé por lo menos dos asientos,
preferentemente tres asientos, para los elementos expansibles neumaticos respectivos, escalonados angularmente
entre si, preferentemente en un paso angular constante entre un asiento y el otro.

En algunas formas de realizacion preferidas de la invencion, la pared sustancialmente cilindrica se forma a partir de
una pluralidad de partes tubulares realizadas en fibra de carbono y uno o mas insertos; dichas partes tubulares
estan interconectadas mediante dichos insertos, asi, la superficie exterior del mandril esta formada en parte de los
insertos, que se pueden realizar en metal, por ejemplo un metal de poco peso como un aluminio o sus aleaciones.

En algunas formas de realizacién preferidas de la invencién, la superficie exterior del mandril, formada de partes
tubulares realizadas en fibra de carbono y uno o mas insertos, esta cubierta de un revestimiento metalico o ceramico
gue mide unas décimas de milimetro (por ejemplo, 0,3 mm). De este modo, se pueden solucionar los problemas
relacionados con la abrasion del nicleo, generalmente realizado en carton, en la cara exterior del mandril. Debido a
la falta de uniformidad del material miembro del mandril (fibra + inserto realizado en aluminio u otro material), puede
resultar necesario recurrir a un revestimiento intermedio realizado en un material que se “una” de forma efectiva a
ambos materiales del mandril. A continuacion, se cubre el revestimiento intermedio con el material que, a su vez,
sera afinado. Esta solucién permite el afinado sin problemas de la totalidad del mandril debido a que el afinado del
mandril se realiza en un material uniforme. Obviamente, el mandril acabado no tendra el revestimiento en las zonas
expansibles (es decir, en las paredes elasticas expansibles). En la practica, durante la construccién del mandril, se
puede prever un “tapon” en dichas zonas con anterioridad a la aplicacion de material metalico/ceramico.
Posteriormente, se aplica el revestimiento metdlico/ceramico, se afina el mandril y, finalmente, se retira el “tapén”,
obteniendo de este modo un mandril formado por partes de fibra de carbono tubulares e insertos metalicos, con un
revestimiento metalico/ceramico afinado continuo, excepto en las areas expansibles.

Preferentemente, los insertos estan provistos de medios para la conexion o interfaz para conectar los insertos a las
partes tubulares de fibra de carbono. En algunas formas de realizacion, cada uno de dichos insertos puede prever
una superficie sustancialmente cilindrica que define, con las superficies exteriores de dichas partes tubulares de
fibra de carbono, la superficie exterior del mandril. Adyacentes a dicha superficie sustancialmente cilindrica, se
pueden prever unas superficies troncoconicas para la conexién a las partes tubulares conectadas al inserto
respectivo. Las partes tubulares de fibra de carbono presentaran, en su parte interior, unas superficies troncoconicas
complementarias, obteniendo de este modo un acoplamiento reciproco entre los insertos y las partes tubulares de
fibora de carbono. De forma alternativa, para proporcionar la conexion entre las partes tubulares y el inserto
respectivo, se pueden utilizar superficies cilindricas con un ranurado, por ejemplo del orden de 0,2 mm, para mejorar
la adhesion entre las partes tubulares de fibra y los insertos, mediante el uso de adhesivo. En esta configuracion,
existe una reduccién poco significativa en la resistencia a la fuerza/tension transmitida entre los dos materiales de
las partes tubulares y el inserto, respectivamente, durante el uso normal del mandril, pero se consigue una gran
simplificacion en la construccion de la parte del tubo de fibra, ya que no se requiere un mecanizado complejo para
obtener una forma troncocénica. A continuacion, la parte tubular se acomoda en el interior y se une mediante
adhesivo.

Preferentemente, los insertos comprenden un cuerpo central, en el que se prevén los asientos para los miembros
expansibles, y unos extremos axiales que forman cada uno de los mismos una superficie de interfaz para fijar cada
inserto a las partes tubulares respectivas.

En algunas formas de realizacién, cada inserto prevé un asiento pasante axial, en cuyo interior se aloja un miembro
cilindrico, provisto de un orificio axial que atraviesa dicho conducto longitudinal. El conducto longitudinal prevé, en
cada inserto, por lo menos una salida para el fluido a presion. El miembro cilindrico esta fijado axialmente al
conducto longitudinal y forma unos pasos para el suministro de fluido a presion que sale de dicha por lo menos una
salida hacia los canales de distribucién formados en el inserto y en comunicacién fluidica con los elementos
expansibles.

En algunas formas de realizacion, los canales de distribucién comprenden una ranura en forma de anillo y unos
pasos sustancialmente radiales que se extienden desde dicha ranura en forma de anillo hasta dichas cavidades que
contienen los elementos expansibles.

En algunas formas de realizacion, los elementos expansibles neumaticos se forman a partir de volimenes de fluido
a presion, por lo menos delimitados parcialmente por un diagrama o pared deformable, preferentemente una
elasticamente deformable. Dicha pared deformable se puede realizar en caucho natural o sintético, o en otro
material elasticamente deformable con caracteristicas de resistencia mecéanica y deformacién elastica adecuadas.

Otras caracteristicas y formas de realizacion posibles de la invencién se indican en las reivindicaciones adjuntas y se
describiran con mayor detalle mas adelante, haciendo referencia a algunas formas de realizacion.

Breve descripcion de los dibujos
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La invencién se comprendera mas facilmente mediante la descripcion siguiente y el dibujo adjunto, que muestra
formas de realizacién practicas no limitativas de la invencion. Mas especificamente, en el dibujo:

la figura 1 muestra una vista axonométrica de un mandril segun la invencién en una forma de realizacion;
las figuras 2 y 3 muestran unas secciones longitudinales de los extremos del mandril de la figura 1;

las figuras 2A y 3A muestran unas secciones longitudinales de los extremos del mandril en una forma de
realizacién modificada;

la figura 4 muestra una seccion longitudinal de una parte intermedia del mandril de la figura 1 provista de insertos
gue comprenden unos elementos neumaticos expansibles;

la figura 5 muestra una ampliacion de una parte de la figura 4;

la figura 5A muestra una ampliacion similar a la de la figura 4, con partes retiradas, en una forma de realizacion
diferente;

la figura 6 es una seccion segun VI-VI de la figura 5;
la figura 6A es una seccién segin A-A de la figura 5A;
la figura 7 es una vista segun VII-VII de la figura 5;

la figura 8 es una ampliacion de un inserto con elementos neumaticos expansibles en seccion longitudinal en una
forma de realizacién modificada de la invencion;

la figura 9 es una seccion longitudinal de una parte intermedia de un mandril con los insertos de la figura 8.
Descripcion detallada de formas de realizacién de |  a invencién

La figura 1 muestra esquematicamente un mandril segun la invencién y se indica en general con el nimero de
referencia 1. Dicho mandril presenta una parte intermedia 3 y dos partes extremas 5 y 7 que se muestran en las
ampliaciones de las figuras 2 y 3. A lo largo de la parte 3, se disponen los insertos 9 provistos de elementos
neumaticos expansibles, descritos con mayor detalle mas adelante.

En algunas formas de realizacién, los extremos 5 y 7 se realizan en metal, por ejemplo aluminio.

En una forma de realizacion preferida de la invencion, que se muestra en las figuras 2A y 3A, cada una de las partes
5y 7 puede consistir a su vez en dos elementos: un almohadillado cilindrico hueco, acomodado en la parte tubular
final realizada en fibra de carbono, y una parte extrema conica que esta unida al almohadillado mediante un
miembro de acoplamiento, por ejemplo un perno, un tornillo, un conjunto de tornillo u otros sistemas similares. En
particular, la figura 3A muestra el extremo 7 en esta forma de realizacion. La referencia 7A indica el almohadillado
cilindrico hueco y la 7B la parte extrema inclinada. La referencia 7C indica un tornillo de conexién entre las partes 7A
y 7B. La figura 2A muestra el extremo 5, limitado al almohadillado cilindrico hueco 5A, que prevé unos orificios
roscados 5C para aplicar los tornillos de una parte de cierre que no se muestra. Las ventajas de esta construccion
son las siguientes:

- posibilidad de acceder al interior del tubo también a través de los dos extremos 5y 7 (después de la retirada
del extremo inclinado);

- posibilidad de desensamblar el extremo inclinado en caso de rotura o fallo del mismo y de sustituirlo sin tener
que remplazar la totalidad del mandril.

En la configuracion anterior, el extremo inclinado es una sola pieza integrada con la parte tubular y, por lo tanto, si
uno de los dos extremos 5 0 7 se rompe o falla, se tendra que descartar la totalidad del mandril y sustituirlo por uno
nuevo.

La parte intermedia o central 3 esta realizada por lo menos parcialmente en fibra de carbono dentro de una matriz de
resina de polimero. Mas especificamente, en la forma de realizacion que se muestra en la figura 1, de la que se
muestran algunos detalles en las figuras 2 a 7, la parte central o intermedia 3 del mandril consiste en una pluralidad
de partes tubulares 11, cada una de las cuales esta realizada con una pared en fibra de carbono dentro de una
matriz de polimero. Las diversas partes tubulares 11 estan interconectadas en los insertos 9 que, en esta forma de
realizacién, no solo constituyen una carcasa para los elementos expansibles neumaticos, sino también para los
elementos de conexién reciprocos entre las partes tubulares 11 y prevén una superficie sustancialmente cilindrica
que forma, junto con la superficie cilindrica de las partes tubulares 1, la superficie exterior del mandril 1.
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En el interior del mandril 1, y por lo menos en una parte de su longitud axial, se extiende un conducto longitudinal 13
aproximadamente de forma coaxial con la pared cilindrica definida por las partes tubulares 11, para el suministro de
un fluido a presion, tipicamente aire, para expandir los elementos expansibles neumaticos alojados en los insertos
individuales 9. El conducto longitudinal 13 prevé una valvula final 13A en el extremo 5 del mandril 1, mediante la que
se pueden expandir o retraer los elementos neumaticos expansibles suministrando respectivamente un fluido a
presion, o permitiendo su descarga.

En esta forma de realizacion, cada inserto 9 prevé una estructura que se describe a continuacién haciendo
referencia a las figuras 5 a 7. Dicha inserto presenta un cuerpo central 9A en el que se prevén asientos para los
elementos neumaticos expansibles descritos mas adelante y de los que se extienden unos extremos axiales 9B
formando los miembros de conexion reciproca entre el inserto 9 y las partes tubulares 11. En algunas formas de
realizacion, los extremos 9B prevén superficies exteriores troncoconicas 9C que definen una interfaz con superficies
troncoconicas complementarias 11A correspondientes provistas en las dos partes tubulares 11 respectivas, que
estan conectadas al inserto 9. Las superficies troncoconicas 9C presentan una forma y dimension de manera que la
superficie exterior sustancialmente cilindrica 11B de cada parte tubular 11 se alinee sustancialmente con la
superficie exterior 9D del cuerpo central 9A del inserto 9, formando de este modo una pared continua
sustancialmente cilindrica del mandril 1. Se puede mantener una ranura pequefa en forma de anillo entre el borde
de cada parte tubular 11 y el cuerpo central 9A del inserto 9, tal como se muestra en el dibujo.

De acuerdo con algunas formas de realizacion, los asientos (tres en el ejemplo del dibujo), que se muestran con la
referencia 21, estan provistos en la parte interior del cuerpo central 9A, que aloja los elementos neumaticos
expansibles descritos a continuacion, formando los miembros de ensamblado torsionales y axiales del nacleo de
bobinado con respecto al mandril.

En el ejemplo que se muestra, los tres asientos 21 estan dispuestos escalonados angularmente con un angulo
constante de 120°, aunque son posibles otras disposiciones, por ejemplo con una cantidad de asientos diferente o
con una disposicion irregular, es decir, que los distintos asientos prevean un paso angular diferente.

Cada asiento 21 aloja un elemento expansible 23 que comprende una pared deformable elasticamente, por ejemplo
realizada en caucho y provista de un labio 23A para su anclaje y sellado en el interior del asiento 21.

Tal como se puede apreciar en particular en la vista de la figura 7, en vista en planta, el elemento expansible
presenta una forma sustancialmente rectangular alargada en la direccién axial del mandril, aunque no se descartan
otras formas del elemento expansible en cuestion, por ejemplo, el desarrollo en una direccion circular mayor que el
desarrollo en la direccién axial.

Cada elemento expansible formado por la pared 23 se bloguea en el asiento 21 respectivo por medio de una brida
25 con un desarrollo sustancialmente rectangular (figura 7). El bloqueo se consigue mediante un par de tornillos 27.

Un canal de distribucién 31 lleva a cada asiento 21, conectando el volumen definido entre el fondo del asiento 21 por
un lado y la pared deformable que forma el elemento expansible neumatico 23 por el otro, con el conducto
longitudinal 13. En algunas formas de realizacion, esta conexién se consigue interponiendo un miembro cilindrico 33
insertado coaxialmente y alrededor del conducto longitudinal 13 y en la parte interior de un orificio axial 9E del
inserto 9. El miembro cilindrico 33 prevé una pluralidad de salidas que se muestran con la referencia 35 para el
fluido a presién, que pueden estar en posiciones que se correspondan angularmente con las posiciones de los
conductos 31. En algunas formas de realizacion, las salidas 35 llevan en un extremo a una ranura en forma de anillo
37 en el orificio axial del miembro cilindrico 33 y en el lado opuesto, a una ranura en forma de anillo 39 provista en la
superficie interior del orificio 9E del cuerpo 9A del inserto 9. Con esta disposicion, la posicion angular del miembro
cilindrico 33 puede ser independiente de la posicidn angular de los asientos para los elementos expansibles
neumaticos, debido a que, de todos modos, las ranuras en forma de anillo 37 y 39 garantizan una conexion de flujo.

En algunas formas de realizacion, el miembro cilindrico 33 prevé juntas de estanqueidad 41 y 43 entre el miembro
cilindrico 33 y el conducto longitudinal 13, por un lado, y entre el miembro cilindrico 33 y la superficie interior del
orificio 9E del inserto 9, por el otro.

En algunas formas de realizacion, el miembro cilindrico 33 se asegura axialmente mediante forzado o de otro modo
adecuado en el interior del orifico 9E del cuerpo 9A del inserto 9. En algunas formas de realizacion, el cuerpo
cilindrico 33, a su vez, se asegura axialmente al conducto longitudinal 13 mediante un perno diametral 45. De este
modo, se obtiene un posicionamiento reciproco entre el conducto longitudinal 13 y los insertos 9. Dicho
posicionamiento reciproco también se puede obtener con otras formas de sujecion entre las partes 13, 33y 9.

Los insertos 9 estan dispuestos en una cantidad adecuada a lo largo de la longitud axial del mandril 1, segun las
dimensiones longitudinales del mismo y otros requisitos de funcionamiento. En la forma de realizacién que se
muestra, cada inserto 9 prevé tres elementos neumaticos expansibles dispuestos a 120° entre si, pero, tal como se
ha mencionado anteriormente, la cantidad de estos ultimos puede variar. Por ejemplo, se pueden prever cuatro o
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dos de dichos elementos expansibles en cada inserto 9. La disposicién de los insertos alrededor del eje del mandril 1
es tal, que los elementos expansibles neumaticos se disponen en varias posiciones angulares alrededor del
desarrollo del mandril, obteniendo de este modo un efecto de blogueo torsional y axial efectivo de los nicleos de
bobinado en el mandril respectivo. Unicamente a titulo de ejemplo, la figura 5 muestra una parte de un nicleo
tubular A acomodado en el mandril 1, que se puede bloquear en este Ultimo, tanto axial como torsionalmente,
mediante la introduccion de un fluido a presién en el conducto longitudinal 13, para provocar la expansion radial de
los elementos expansibles neumaticos 23.

Con la configuracion descrita hasta ahora, se puede obtener un mandril con un peso extremadamente ligero, con un
nivel de rigidez elevado debido al uso de fibra de carbono. Utilizando los insertos 9 que forman partes en forma de
anillo de la superficie exterior del mandril, y que unen partes tubulares alineadas 11 realizadas en fibra de carbono,
se consigue la ventaja adicional de obtener la totalidad de los elementos expansibles y miembros conectados a los
mismos en un area que no precisa ninguna concordancia de las paredes realizadas en fibra de carbono (un material
conocido por su fragilidad) que forma las partes tubulares 11. Esto garantiza una elevada resistencia del mandril
eliminando los puntos en los que se concentran el esfuerzo, los defectos y las posibles deslaminaciones de las
capas de fibra.

Ademas, la presencia de los insertos 9, ventajosamente realizados en metal, por ejemplo aluminio (por lo menos
para el cuerpo 9A y los extremos 9B, mientras que el miembro cilindrico 33 podria estar realizado, preferentemente,
en plastico) hace que el equilibrado del mandril resulte mucho mas rapido, sencillo y efectivo. De hecho, estos
miembros se deben equilibrad de forma adecuada para evitar que vibren durante el uso. La presencia de areas
metalicas distribuidas a lo largo de la longitud axial del mandril, que consiste en varios insertos 9, hace que resulte
posible retirar o afiadir material, por ejemplo perforando el bloque de aluminio que forma el cuerpo 9A del Unico
inserto y, si resulta necesario, insertando en el orificio obtenido de ese modo unos contrapesos realizados en
materiales diferentes, con mayor densidad que el aluminio.

Las figuras 5A y 6A muestran una forma de realizacion modificada, en seccién longitudinal y transversal,
respectivamente. Dichas figuras muestran solo el cuerpo central del inserto 9. Los nimeros idénticos indican partes
iguales o equivalentes a las de la forma de realizacion de ejemplo ilustrada en las figuras 5 y 6. Los extremos 9B del
cuerpo 9A, en este caso, presentan una superficie sustancialmente cilindrica provista preferentemente de una o mas
ranuras 9S con una profundidad de unas décimas de milimetro, para obtener un acoplamiento, si resulta necesario
mediante adhesivo, con la superficie interior sustancialmente cilindrica de las partes tubulares 11. La figura 5A
también muestra un recubrimiento posible R realizado en ceramica y/o metal, que cubre la totalidad de la superficie
exterior del mandril, con la excepcidon del area en la que se prevén los elementos expansibles. Este recubrimiento se
aplica en el mandril completamente ensamblado, completado con los elementos interiores de los insertos 9, que se
omiten en el presente documento en aras de la claridad del dibujo. El recubrimiento también se puede prever en las
formas de realizacién restantes.

Las figuras 8 y 9 muestran una forma de realizacion modificada de la invencién. Los nimeros idénticos indican
partes idénticas o equivalentes con respecto a las que se han descrito anteriormente con referencia a las figuras 1 a
7. En esta forma de realizacion, la parte central 3 del mandril 1 se forma en un (nico cuerpo tubular o parte tubular
11 realizada en fibra de carbono.

Este tubo 11 realizado en fibra de carbono, de forma similar a las partes tubulares 11 de la forma de realizacion
anterior, se puede producir utilizando técnicas conocidas para el bobinado de fibras o de filamentos continuos
alrededor de un mandril de formacion, en el que dichas fibras o filamentos se alimentan junto con una resina
polimerizable, para formar una pared cilindrica alrededor del mandril de formacion. Posteriormente, la pared
obtenida de este modo experimenta la polimerizacion y/o reticulado de la matriz de resina.

En el interior del cuerpo hueco cilindrico formado por la pared de fibra de carbono 11, se extiende un conducto
longitudinal, una vez mas indicado con la referencia 13, para el suministro de un fluido a presién, tipicamente aire,
por lo menos en una parte de la longitud axial del mandril 1. Al igual que en el ejemplo anterior, este conducto 13
prevé una valvula final 13A para el suministro de fluido a presién o para la descarga del fluido al exterior.

A lo largo de la longitud axial del mandril 1, en el interior de la cavidad 11B formada por la pared de fibra de carbono
11, se disponen los insertos 109, formando asientos de alojamiento para los elementos expansibles neumaticos
descritos a continuacion haciendo referencia en particular a la figura 8.

La ubicacion de los insertos 109 y la distribuciéon axial de los mismos a lo largo del mandril 1 se seleccionan
dependiendo de los requisitos de funcionamiento y de construccion.

En algunas formas de realizacion, el inserto 109 prevé un cuerpo 109A (figura 8) en el que se prevén unos asientos
radiales 121 en los que se inserta un cilindro 122 con su eje en una direccion radial y provisto de canales 123 en
conexion fluidica con el conducto longitudinal 13, que pasa a través de un orificio diametral central del cilindro 122.
En sus extremos, dicho cilindro 122 esta fijado, por ejemplo mediante dos roscados, a dos manguitos 125 que
bloquean los elementos expansibles neumaticamente 127 respectivos sustancialmente en la forma de un tapén
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formado en un material deformable elasticamente, por ejemplo caucho. Entre el elemento expansible
neumaticamente 127 y el extremo respectivo del cilindro 122 se define una camara o volumen 129 donde se puede
introducir el fluido a presion por el conducto 123 y el conducto 13. Entre cada manguito 125 y el asiento 121 formado
en el cuerpo 109A del inserto 109 se disponen unas juntas 131 respectivas. De forma similar, entre el cuerpo 109A
del inserto 109 y el conducto longitudinal 13, que pasa por el orificio axial del cuerpo 109A del inserto 109, se
disponen unas juntas de sellado 133 adicionales.

De forma apropiada, cada inserto 109 esta fijado axialmente al conducto longitudinal 13, por ejemplo mediante el
uso de un perno diametral 135 respectivo o un conjunto de tornillos u otros medios equivalentes.

Tal como se muestra en particular en la figura 8, cada elemento expansible 127 estd alojado por lo menos
parcialmente en el interior de un orificio 11F respectivo provisto en la pared cilindrica 11 realizada en fibra de
carbono. Por lo tanto, esta forma de realizacion requiere que concuerde mediante taladrado el miembro de fibra de
carbono 11 que forma la parte central o intermedia 3 del mandril 1, con la consecuente formacion de areas de
concentracion de esfuerzo a lo largo de la pared del mandril. Ademas, el equilibrado del mandril resulta mas dificil
debido a la falta de superficies metalicas accesibles desde la parte exterior, que se pueden mecanizar para aligerar
el miembro.

El funcionamiento del mandril en esta forma de realizacién se puede entender facilmente a partir de la descripcion
anterior. El nucleo A (que se muestra parcialmente en la figura 8) se bloquea torsional y axialmente en el mandril
mediante la expansion de los elementos expansibles neumaticos individuales 127 gracias al suministro de un fluido a
presion, tipicamente aire, por el conducto longitudinal 13 y los conductos radiales 123. El nacleo se libera
descargando la presion desde dichos conductos.

Se entendera que el dibujo Gnicamente muestra un ejemplo que se proporciona como una demostracion practica de
la invencion, que puede variar en las formas y disposiciones sin apartarse del alcance de la invencion, que se define
mediante las reivindicaciones adjuntas. Cualquier nimero de referencia en las reivindicaciones adjuntas se
proporciona para facilitar la lectura de las reivindicaciones con respecto a la descripcion y al dibujo, y no limita el
alcance de proteccién de dichas reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Mandril de bobinado (1) para la produccion de bobinas de material en banda, que comprende una pared
sustancialmente cilindrica con miembros expansibles para bloquear torsionalmente nicleos de bobinado tubulares
en dicho mandril, estando por lo menos una parte (11) de dicha pared realizada en fibras de carbono dentro de una
matriz de resina de polimero; e incluyendo dichos miembros expansibles una pluralidad de elementos expansibles
(23) que se expanden radialmente hacia afuera de dicha pared sustancialmente cilindrica del mandril mediante el
suministro de un fluido a presidn; caracterizado porque una pluralidad de insertos (9) esta prevista a lo largo de la
longitud axial del mandril, estando dichos insertos (9) conectados a un conducto longitudinal (13) para la distribucion
del fluido a presion, extendiéndose en el interior de dicha pared sustancialmente cilindrica por lo menos por parte de
la longitud axial del mandril; y porque cada inserto (9) comprende por lo menos un asiento (21) para un elemento
expansible, en conexion fluidica con dicho conducto longitudinal (13).

2. Mandril de bobinado segun la reivindicacion 1, caracterizado porque dichos elementos expansibles (23) son
elementos expansibles neumaticos.

3. Mandril de bobinado segun la reivindicacion 2, caracterizado porque dicho fluido a presién es aire.

4. Mandril de bobinado segun la reivindicacion 1, 2 o 3, caracterizado porque dichos elementos expansibles (23)
son deformables debido al suministro de dicho fluido a presién, de manera que sobresalgan de dicha superficie
sustancialmente cilindrica del mandril y que, en ausencia de presion de fluido, dichos elementos expansibles (23)
estén completamente retraidos en unos respectivos asientos (21), de manera que no sobresalgan de la superficie
exterior de dicha superficie sustancialmente cilindrica del mandril.

5. Mandril de bobinado segin una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque cada uno de
dichos insertos (9) incluye por lo menos dos asientos (21) para los elementos expansibles correspondientes
dispuestos en posiciones escalonadas angularmente alrededor del eje del mandril.

6. Mandril de bobinado segin una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la pared
sustancialmente cilindrica del mandril estd compuesta de una pluralidad de partes tubulares (11) realizadas en fibras
de carbono en una resina de polimero y de uno o mas de dichos insertos (9); estando dichas partes tubulares (11)
conectadas entre si mediante dichos insertos (9).

7. Mandril de bobinado segun la reivindicacion 6, caracterizado porque cada uno de dichos insertos (9) presenta
una superficie sustancialmente cilindrica que define, junto con las superficies exteriores de dichas partes tubulares
de fibra de carbono (11), una superficie sustancialmente cilindrica.

8. Mandril de bobinado segun la reivindicacién 7, caracterizado porque dicha superficie cilindrica presenta un
recubrimiento sustancialmente continuo.

9. Mandril de bobinado segun la reivindicaciéon 8, caracterizado porque dicho recubrimiento comprende por lo
menos una capa metalica o ceramica.

10. Mandril de bobinado segun las reivindicaciones 6, 7, 8 0 9, caracterizado porque cada uno de dichos insertos (9)
incluye: un cuerpo central (9A) que contiene dicho uno o mas asientos (21) para los elementos expansibles (23); y
unos extremos axiales (9B) que forman cada uno de los mismos una superficie de interfaz para fijar dicho inserto (9)
a las partes tubulares (11) respectivas.

11. Mandril de bobinado segun la reivindicacién 10, caracterizado porque dichos extremos axiales (9B) presentan
una superficie exterior inclinada, formando preferentemente una forma aproximadamente troncocénica, 0 una
superficie cilindrica, estando dicha superficie preferentemente ranurada, para facilitar el anclaje de las partes
tubulares (11).

12. Mandril de bobinado segun la reivindicacién 10 u 11, caracterizado porque dicho cuerpo central presenta una
superficie exterior sustancialmente cilindrica provista de unas cavidades para alojar dichos elementos expansibles
(23).

13. Mandril expansible segin una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque: cada uno de
dichos insertos (9) presenta una cavidad pasante axial, en la que esta contenido un miembro cilindrico (33), con un
orificio axial para el paso de dicho conducto longitudinal (13); coincidiendo con cada inserto (9), dicho conducto
longitudinal presenta por lo menos una salida (35) para el fluido a presién; y dicho miembro cilindrico (33) esta fijado
axialmente al conducto longitudinal, formando unos pasos para el suministro del fluido a presién procedente de dicha
por lo menos una salida (35) en los canales de distribucion (31) formados en dicho inserto (9) y en conexién fluidica
con dichos elementos expansibles (23).
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14. Mandril expansible segun las reivindicaciones 12 y 13, caracterizado porque dichos canales de distribucion (31)
comprenden una ranura en forma de anillo (39) y unos pasos sustancialmente radiales que se extienden desde
dicha ranura en forma de anillo (39) hacia dichas cavidades para alojar los elementos expansibles (23).

15. Mandril de bobinado segun una o més de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque dichos elementos
expansibles (23) estan formados por volimenes de fluido a presién por lo menos parcialmente contenidos por un
diafragma deformable.

16. Mandril segun la reivindicacion 15, caracterizado porque dicho diagrama deformable esta realizado en un
material elastico, preferentemente caucho.

17.Mandril de bobinado seguln la reivindicacion 12, caracterizado porque cada cavidad para cada inserto (9)
contiene un elemento expansible (23) que comprende una pared elasticamente deformable con un labio de anclaje y
sellado (23A) fijado en la cavidad respectiva por medio de una brida de bloqueo (25) que retiene dicho labio de
anclaje y sellado (23A) en el interior de una ranura prevista en la cavidad de contencién correspondiente.

18. Mandril de bobinado segin una o mas de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque dichos elementos
expansibles (23) estan alojados en el interior de orificios radiales correspondientes previstos en la pared
sustancialmente cilindrica realizada en fibras de carbono dentro de una matriz de polimero y definiendo dicha pared
sustancialmente cilindrica del mandril.

19. Mandril de bobinado segin una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el mismo
presenta unos extremos finales metalicos (5, 7), estando por lo menos uno de dichos extremos asociado con unos
medios para la activacion de los miembros expansibles.

20. Mandril de bobinado segun la reivindicacion 19, caracterizado porque por lo menos uno de dichos extremos (5, 7)
esta realizado en dos partes, una primera parte fijada de forma irreversible al mandril con un cuerpo hueco para
permitir el acceso al interior del mandril, y una segunda parte fijada de manera amovible a dicha primera parte.

21. Mandril de bobinado segun una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque dichos insertos
(9) estan realizados en material metalico, preferentemente aluminio.



ES 2457491 T3

PPV IINIIIIAN I I I NIIITY NMABLELLLAR RS < ST ' NN s
e s N N N A e N S N / ) <

flroomwns W T .

o7, I A AR

? gz by LS % S

AN AR TELsRRRR LGSR R ns nn b A

5
— e i, ViV AN EEDDNINN
y ., T2 e
Y , ez,

_ &L nZe e
.m AR ANNNN ANy P Ll Pl L ALl LS m,&

— 7

I <4 B /

NSO /.///.V//g/ NN N . m ®

S @1\..&

ANNNNN /‘/// /////////A“

/

10



—y

AN e

17
Ll

ES 2457491 T3

11



VANNNSsS

ﬁﬁﬁ,

Lﬁ\\,\\

ES 2457491 T3

12



ES 2457491 T3

" b — m.
£l N f
22}
/) gbr4
>
y
b £
Y EPTIIIII NI III SIS T \K«\ i \\\\\\\1\,\\\\\\\ Z an %

L

p———

. I
PITTI IS TITII SIS LTL LTI L TS LSS LIS \

LIPS II ISV LIRS IS .“

ot LN gi 601

13



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

