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MEMORIA DESCRIPTIVA '

: pera solicitar
MODELO D B U2 ILIDAD

en
Egraifla
por  VEINTE  afice
& nombre de W@NSMI{BIBE CORPORATION, entidad nortesmericana,
establecida en &-O;Eagt 42nd Street, Nueva York, ‘N.?. Estados
Unidos de América, pors
“UN mmo DE MATERIAL TERSOPLASTICO™.

La p‘ra:aantej solicitud se refiere a tuberia a base de ma-
terisles temoplieticos y es divislonal de la aolic’itud;m.
254,968, |

' En la fahriieaqién de tuberis aplanads, sin costura y que
se sustenta por s{i miana, un compussto termopléstico se colaba
per extrusidn a tsl'g&vés de un orificio anular para obtener la

tnﬁeria; sin eold sdura ¥y, al ir _retizfando de la hilera el tube,

y encentréndoea éfste atin en estado pléstice formatiwe, se le
inflsbha hasta daﬁlo un didmetro predeterminado. Una ver solidi-
t:lsdédﬂ. el tube ée splastaba u enrsllaba en estado &planado.
Preferiblanente, la superfiocie periférice exterior se enfriaba
para solidificar el tubo. ’
Meodiante el procedimientc mencionado se fabricaban tube-

riss de didmetros prevismente fijados, las cusles, una vez aplas-
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tadas, daban ungs anchuras de aplananiento correepondi,entea.‘

Cada ajuste ¢ preparacién del aparato para éste Ultimo proceso
permit{a febricar tuberlas de una particulazhuchura de gplane-
miemte. En cuante hicieran falta tuberfss de diferentes anchu-
5 ras de aplanamiento, era necesario cambiar la hilera y los ori-
ficios del mismo, aef{ como otras condiciones, al temer gque fe-
bricar tuberia de anshura de glansmiento distinta de 2quélla pa~
ra le oual se habiz ajustsdo ¢ preparsde el &parate, 4sf, para
suministrar tuberiss de lus diferentes anchuras de splanamien-
10 to exigidas por el comercio, eras necesario ciisponer de un spa~
rato 1ndependian‘ée pera febricar cada uno de los diferentes ta-
meflow, o, ocomc alternstivamente, detener una méquina y hacer
los caubios neceserics.
Es objeto de esta invencidn una tuberia de tipo nuew, con
15 sold aduras lateralee opuestas, de gran resistencia y duracidn,
El objeto mencionade, y otrpes, se desprenden de la deserip-
6ldn que sigus, y de las consiguientes reivindicaciones, con re-
ferencla a los dibujos gue se acompsefian,
Para llevar & cabo unt realizascidn de este invento, un ma-
20 teri8l termopléstico en estado derretide se hace pasar & presidn
& través de un orificio anular de moldeo (extrusidn en seco) de
ménera que se obtieme una tuberfe influde sin soldadura. La
tuber{a se retira del molie merced a un par de rodilles de ocom-
preeidn distsnoisdo del puntc de extrusidn., Lod rodillos de
a5 compresién sirven taubién sara aplaster 1l tuberfa inflada d4n-
dole forms de cimta de dos oapas, L& cinta pssa despuds a tra-
vées de ung seccidn de cierre al calor, que comprende una plura-
lidad de unidadee de cilarre témico alineadas horizontelmente
y una plurslidad de almohadillas de apoyo ah.ueéadas colocadas

20 del lade opuesto, sobre lus que se desliza la cinta. Tantc las
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unidades de cierre témico como lss almohadillas de 8poyo es-
tén dispuestas on sentldo traneversul con respecto a la trayee~
toria de lg cints en movimiento, y adaptéades para situarse en
poelclones predeterminades a wluntad antes de gue la clnta pa-~
ee entre ellas, Cada una de la unidades de cierre tédmioo tie-
ne Gos correderas de sonfigurac idn arqueads, dispueetas en ple-
nos paralelos al eje longitudinal de la einmta mévil. Esta Gl-
tima entra en aontacte dasliaant_e .con las correderas arqueadas
que son csldeasdas en el transcurse normal de la operac idn. Las
doe oorrederas de cada unldadede cierre témice formen una unidn
o soldadura que ocomprende dos cierree térmicos longitudinsles
equidietantes, teniendo dispuesta entre ellos una parte de tu
beris sin cerrar.

La parte entrante o 8huesada de cada slmohadilla de apo-~

- yo dispuesta frente a does correderas de clerre de una unidad de

cierre térmico en la posicidn nomal de monte)e es de un tamafio
tal que permite recibir en ellu las correderass selientes, La
conta mfvil se desliza sobre psrtes llanas coplanares opuestas
de la almohedtlla de apoyad, lae cuales definen los limites ex-
tremos en sentido longitudinel de cada entrante o hueco de sel-
mohadilla, y pssa ssimismo deslizéndome sobre los bordes de co-
rredera de clerre gue estan situasdos en el entirante de almohae
dilla perc distanciladeos de la superficie de la parte entrante
o 8huesada, permitiendoc asf gue la cinta loe salve. Las partes
planse de la almohadilla de apoyo soportan & las partes de cin-
ta dispuestss a uno y otro extremo del entrante de almohadilla,
Jes unldades de clerre son ajustables con respecto & lae
almohadillas de &poyo, permitiéndose con ello gue las correde-
ras de clerrs guelen situadse e volunted en los entrantes de

las almohadillas de spoyo que hay enfrente y longréndose de ese
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modo un sroc adecuado de ocontsnto con la clmta mévil int erpuea-‘ (
ta, como luego se explicaré con- @Myor détalle. La cimta que sa~
le de la seccidn de clerre témmico comprende una parte de tu-
berfe, hecha d¢ ung sola pieze, con un& pluralided de balsas
que se extisnden longitudinslmente. La tuberis con bolsas &si
formad®: puede utilizarse con verxﬁa;} 2 en la industris del ambe~
Ke. |

Ahgra bien, cuando se demes fabricar trozos de tubo de -
enchuras de aplanamiento menoree, a base de una,sole plesza de
cinte éste se hiende o divide simulténeamente a lo largs de la
linea central de parte no,v,.._g;g'rrada; comprenitda entpe cade una
de lom clerres amtano:t&doa;antea mancionados, con lo cusl se
obtiene una pluralided de @gma iniependientes con uniones o
soldadurses laterales opusstas, cerradass al calor. Les hojas
que efectusn la operacidn de corter sop fécilment e ajustables

‘gon respeeto & la trayectoria de 1la cbnta mévil pare entrar

en cont acte eon la parte de unidn o soldadura no cerrads dis-
puesta entre los dos cierre témicos que definen cada costura
o soldsdurs del tubo. Cada tubo se errolls entonces scbre un
earrete independiente. Los tubos resultentes puedem ser utlli- -
zados en una gran variedad de usos y3 oconocldos, tales como el
empaguetado de diverses urticulos. | ‘
Los conjuntos de cierre témiso y los medios o dlspositi-
we Ge ocarte pe pusden ajustar fécilmente sobre medios de ali-
mgczén dispuestos en sentido tranaversal con respecto & la
trayeotoria de la einta mévil, Por consigulente, pueden obtener—
se fdoilmente las aﬁcfhums deseadas de los tubos susltos situan-
de sdecuadameute los conjuntos de slmohadilla y de unidad de
olerre témico a imtervalos apro piedos sobre sme respectivos

medios de alineacidn.
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En una realizsclén preferide de este invento, el tubo
aplsstado se callenta amtes de proceder a la opergcidn de #ol-
dsdura. Beto puede lograrse, por ejemplos, disponiendo unldades
de cierre térmies al lado de los mdillos de splastamiento o
compresidén con lo cual el calor retenide en el plédstice como
conseouencis del proceso de extrusidn se utiliza para ls foma-
oién de le soldsdura,., dsimismo, scortands sl recorrids del tu-
bo aplestedo antes de cerrarlo, me reduce la exposicién 8 pPo-
sibles contaminaciones de suoied&d. que perjudican la efectivi-
dsd del olerre. Pueden dlsponerse medlos independiemtes pars cal~
dear el tubp, eitudndolos &1 lado da los medios de clerre térmi-
co para asegurgr que la cinta adquiere una temperatura adecuada
sntes de proceder 8l clerre de la misme,

Le natwelesa del invento gwderé aclarada por la des-

“eripeién detallads que sigue, tomada en unién de los dibujos que,

formando parte de esta Memorie, se ascampafian, y en los cualess

ls fig., 1 es una vista de la cinta de mRterial termoplés-
tico en forma de laminacidn de dos capes,

S la fig. & 88 una victe de la cinta de la fig. 1 ocuando =a.-

le del puesto de clerre térmico del aparato,

la fig. 3 es une vieta de una plurslidad de tubos ebteni~
dos por divieidn de la cinta de la fig, 2,

la fig, 4 es una vista de unc de los tubes del sconjunto
moetralo en la fie, 2o

En su sollieitud NP 834,968 (de la que ésta es divisional)
la solieitante ha descritc con todo detslle el procedimiento
y ol aparate para la fabricscidén de estos tubos. Por consligulen~
te, esta solioltud de Meodelo de Utilidad se limitard en su parte
descriptiva a recoger las partes de aquella Memoria que se re-
lecionan sole cen el artioulo producide, remitiemds &l lector
el expedlente de Patente citado.
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Con referencis & los dibujos, al salir del puesto de cle-
rre témiece, la cinte 24 posee una seccidn transversal confign-
rada tal oomo se representa en la figura 3, Se obeervaré por
esta Ultima figura que la primitiva leminacién en dos capes
de la fig. 1 "}}esee ahora una plurélidad de bolsas, gque se ex~
tiendsn 191132‘6@&15&;@“9. definidas por soldadure que compren-
den dobles clerres 98 dlstenclados por una parte de cinmta 100
no ‘cerrada, onmo se ve en la fig. 2. 81 el producte finsal que
se desea fabricar es 18 tuberis con bolsas asi obtenid®, con |
los éiarrea longitudinales 98 mencionados, se armlls entonces
sin més sobre un cag#etu colector. Este producto comprendersé
unz tuberis enteriza con una pluralidad de soldaduras espaclia-
das, definidoras de bolsas, dispuestas & lo larro de 13 nmisme,
ogta&ﬁa d;mhqa soldadures o uniones parslelamente &l eje oen~
tral longi%ﬁainﬂk de la tuberia.

&hora blen, sl el*proéucto final que se deses obtener del
gparsto llustrado ea una pluralidad de tubos independientes, de
ia anchurs de aplanamiento deseade, la cinta de la fig. 2 ocon-
tinde hesta entrar en countacto con unas hojas cortantes, fija-
des & unos szportes que, & su vesz, ven suaetéa a un 4rbel gira;
torio, Las hojus cortantes estén diepuestas en 12 trarectoria
de 1lx cinta mévil de manera que hienden la parte 100 no cerra-
de comprendida entre los clerres 98 de cala costura. Cuando no
hayan de utiliaarsé las hojams, se hace girar al eje por medio
de una menivelad hasté que diches hojas quedan fuera de la tra--

yectoris de la cinta 24 e inmovilizadaes en su sitio. L& cinta

&4 entra en contacte oon las Nojas después de hsberlo hecho con

un rodille de gufa, Los sopertes de hojas pueden comprender
unes abrazaderas asblertas u otos msdios equivalentes deslizsn-

tes y susceptibles de ser fijados en un detemiendo lugar para
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elinesr lse hojas sobre el &rbol. Las hojas estén dispuestas
con relacidn a los conjuntos de olerre témmlco, de modo que
cads una de leme hojas se entuentran alineadas en sentide vertical
con el punto uedio situado entre dos correderas de unz unidad
de cierre témmice 32 superpuestas. Se desprende qus, estando dis-
puesta de diche maners, ocads hoja henderd el punto medic de 1la
parte no cerrada 160 {véase fig. &) de la cinta mévil 24, Divi-
d.ié;:de aal laa partes no cerradas ¢ selladas de 1l& tuberis, l=
resistencia que éata presentan & los bordes de las hojas cortan-
tes se mantiene a un ménime y la operacidn de corte resulte més
precisa, Como resultadp de esta Ultima operacion se obtendrd la
pluralidad de tubos 112 independientes representads en la fig.
3. Cada uno de los tuboe 112 como pueds obserf&rne por l& fig,.
4, tendré does partes extremas laterasles cerradas 98 directamen-
te opusstae entre si, més u'nos linites extremos 1l4 que compren-
den las partes no cerradas entre capas opuestes de l8 cinta hori-
zontal &4, oade une de las cusles corresponde & la mitad dé o
de Llus partes 1lOY no cerradas, antes menc ionadss, de 1la tuberis
enterizs de la flg, 2,

Oon referencis a la fig, 3 se observaréd que las partes
extremss 116 pueden ser en muchos casos de tamaflo insuficlente
para su imsorporacidén a un tube deseadso, casos en los cuales es-

tés partes se envian a colectores de desperdicios, Las partes ex-

- tremés hen de ser demde luego, lo mas estrechss poeible, pars

mantener @ un minimo el desperdicio. Ne obstante, puede utilizsre
se un pliegue origlnal, o ambes pliegues, de la ocint8 aplanada
24, para obtener como producte final un tubo 112 ei me prepara
una adecuada dlsposiocidn de las soldmduras.

Unsa vez cortados o hendidos los centros de las partes 100

no cerradas de la cintas 24, de menera que se obtengan los tubos
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lndependientes 11Z representados en la flg. 3, estos tubes en-
tran en eohtacto con el redille guia y, a continuacidén, con
otros rodillos de guia, Ung vez en contacto con estos ltimom

rodillos guls, los tubes alternadoce entran en cormtacto con ro-

: dffios gufa antes de ser recegldos en los carretes colectores

respectivamente, Estor carretes colectoree con de par eompén..

salo, para evitar el aumento de la velocidad periférica de re-

czglde con el didmetro.

De ewnto entecede se desprende 4@ facilidad con 1a que,
medionte el proceso expuestc, en la Patente 234,968, se pueden
obtener tubos midltiples de anchura de aplanamiento predetemmina-
do ,» Puede lograrse fhoilmente un tube de la anchura de 8plane-
mianto deseasda gimplemente disponienie las almohadillas .de &po-
yay las unidades de clerre térmice, todes ellas movibles, a loe
intervalos de separscidén adecusdos a‘t.mvés‘de sus respectivos
perfiles de soporte en U. La alineacidn spropiasda de las hojas
cortentes, fljadas & los soportes de hojés movibles gobre el

drbol, se efectua répidsmente disponiendo de manera adecuade
los soportes de hojae sobre el arbol en alineacidn con el pun-
to medio de lss costures o soldaduras hechas en el pueste de -
cierre, Es obyvio gque pueden cbtenerse simulténeanente tubos
de anchuras de eplsnemiente idéntices o variables, segln la -
sfepar&;aldn gque se hablilite entre los elementoe de clerre de
carteadura. |

Cada uno de los tubos finélaa tiene un cierre o soldaduras
fuerte y resistente entre capas o paredes opuestas formando utio~

nes o costures laterales cpuestas gue definen los limites extre-

- mos laterales del mismo, Los tubos esf obtemidos pueden ser de

cuslquier anshura que se desee, dependiende éeta del intervale

que haye entre las unidades de clerre témice y las almchedillas

i
I
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de apoyo opuostau a aguellss y los &rgenos cortantes mineaébsw
con lae mismas., I;aa sentidos de extrusidn y de movimiento de
la cimbe no necesitan ser los indicados. sino gue pueden ajus=-
tarse a convenlencia de bas necesidades de rabricaeién.

dunque e_lé material iniciasl que sirve de punto de partidas
a los fines de éat& invencidn es prereriblemente la tuberfa des-
orita de la cit:mi& patente obtenida por extrusidén, pueden tem-
bién ut‘ilizaraeg como :@terisl inicisl dos léminas termopbésti-
aaé m_appmusst&fg en l& misma extensién. 81 lo que se demea fabri-

car e8 ung ’cubu,jxi& en:ﬁsp;ria@ provista de una pluralidad de h_ol-

sas lang.itudin#ea. e'l_érbo‘l vy bos (rganos cortadores a 81 suje-
'ﬁoé pueden, med@am;b un simple giro de la ménivels ser fhcilmen-
te apartedos de 18 trgyectoris de la cimta 24, inmmovilizéndolos
en su aiﬁia.'co}w antes se ha dicho, por medio de un dispoeiti.
w adecusads f!m representado) . Tan)idn pueden utilizarsey ea lu-
8ar aé 18 m&niv{ala. ot res medios equivalemtes.

81 el pro.ucte final deseado es una tuberia enterizs pro-
vista de uns plﬁuralidad de bolsss longitudinales, .pua»éan utili-
zarge unidades aa clerre témmico que tengan uns =18 corredera
'ie:..r clerre de eaj:nrigua;cién arqueade, en lugar de las unidades
de olerre représéntaéaa eon lis correderas sulientes gemelas,

Bl pmceéu de fabricacidn de tubearia. desoritc er flexible
Y BU UBO no se jh&lla limitado al sparate y sl preoceso de extru-
slbén de gue te jm hacho .menoién al principio, El proceso de esta
invencidn puedé utilizarse conjuntamente con otras ensefisnzas
ooncernientes 4 la fabricscién de tubos termplésticos, tales
como las de lan petentes U.S/ n® 2,461,975, nf 2.461.976 y ne,
2,652,206,

éunque l@ invencidn es pe rticulamente adecuada para su
emplec en la feabricacidén de tube aplenade de polietileno, no
eatd por ello ;M‘;gaa de ese modo, Bn general, la invencidn
pl,i@ﬂe utiliaam;ea oon cuslquier matarial termopléatico darfetido

Gl - 9 -

S




i
!
¢
1
I

10

18

30

61206

capaz de ser tratado por extrusidn, y con mezclas de ellos de

gomas sintéticas y materisles termoplésticos. Cads sustancia o
compuestc termopldstico posee siertes propiedades que pueden hoe
car nesesarie la determinmcién, medlante experlmente, de las va-

riables del protese ¢ue han de per tenidas en cuexta y equilibra-

,dan; para pmduoi;’i\x' tuberis de las deseadas caracteristicas,

Por ejemplo, con uua pelicula de polietilemo de un espe-
eor de 1,5 miléinixmu de pulgada (unos 0,04 mm) se obtlemen resul-
tadogsati_af&ctbrios en iss condiciones sipuiertes: La temperatu-
ra de zapsta de clerre puede ser, aproximadsmente, de 235% 3 250°F
(112,82 & 12L,200), Del mismo modo, 1l& temperatura de los rodi-
lloe de compresifn utilizados oon dieha pelfouls mo hs de exce-
der de uncs 1300F (B4,49%C), La tempsratura del tube eplastade, o
cinte 24, m:t;;quj de en‘f:rary en el puesto o dispositivo de cierrve,
puede estar aa@rmdida antre 100 y 140¢F api'oximadanente (z7,8
y 602C) siendo preferiblemente de 1202F (48,92C). Naturalmente
que estas temperaturas veriaran con el tipo y cepeser de ls pe-
lfculs utilizada, '

8¢ h& desoubierto que unas unid‘ades de clerre térmico cu~
yas correderas temgam un groea de borde de 1/16 de pulgada
(1,6 mm) y una'aeg!r;cién entre ellas de l/é de pulgada (3,2 mm)
trabajardn ventajosemente en el cierre o sellado de pelicula
de polietilenc. Utilimamdo una unidad como ést&, se desprende
que lss partes extremss no cerradas 114 de la tuberia ilustra-
da en l& fig. é tend rédn 1[16 de pulgada (1,6 mm), y las partes
cerradss o selladas 98 serén tembién de 1/16 de pulgeds (1,6 gm).
Egtes dimensiones se dan, desdo luego, solamente a titulo de
ejemplo, y& que con ctres dimensiones se pueds, aimilarmgnte,
trebajar de un modo ventajoso. |

La velocidad de pelicula a utilizer en este process podrd

-

- 10 -
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ser cualguiera hasta llegar a la de unoe 1lR0 piés por minuto
(30,5 metroe por mimuto)}. La peliculs, en sw movimlente de trad-
lasign a través del apareto representado, se encontrark eilem-
pre sometida A‘I.i‘gora tensidén, con lo cwdl l2 pelicula se man-
tendrd tirente. 8in embarg, lx pelicule no ha de estar tan ti-
rente como p8rm experiment ar un alargamlientoe aprecieble, & con-
tinuseién sme dfa ina lieta de materiales termplésticoe, 8 mene-
ra de ejemplo, que, ademés del polietileno, pueden utilizaree
¢on la presents lnvemcidn. ‘ l

&_‘h&tato de celulosa,

Butirato acetato de celulosa

Celulosa de etilo

Efaoli;n,em de metacrilatc de met:{ilo.

ﬁgglon {(tipo para extrumidn ¢ moldeo

épliantireno.

ﬂutir&l de formal-acetato de polivinile.

G plémeros de clorure de vinilo y de scetato de
vinilo» (Vinilita).

€lorure de polivinilo (Geon)

Gomlimnma de clorure de vinilo y de oloruro de
vinilideno (8aran),

Las pm;{’:‘iedadea de la sustancla o del compuesto termoplﬁs- ‘
ticoe pueden fwr modificadas, ocomo, por ejemplo, por la inecorpo-
racién a los xﬁisma de agentes modificantea alecu sdos, tales cow |
mo plaatiﬂaadovem cﬁrgae de relleno, agentes ocloreantes, esta-
bilizadores térmcoa, ant loxidsntes, ete.

Cemo em obvio que puesien erectmrse diversas ocamblios y
modificaciones en 1& deseripcién anterior sin apartarse por ello
del espiritu 0 de la natursleza de lk mlams, esta invenecidn no
se halla por emo restringida sinoc en le  rme expueasta en lae

sigulentes
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Esta sollcitud que corregponde a la presentada en Esta-

dos Unidos de dmériea, o el nim. 579,034, ol 18 de 4bril de
1.95¢, 8o acoge & los beneficliom del artioulo 51 del vigente
Estatuto sobre Propiedad Industrisl.

-~-FEO0¥® 4 -

Les puntoe que ocomo earact‘eri&tica de novedad se prespm-
ten para qm} sean objeto de este Modelo de Ut.illidad, en Espdlia,
por VEINTE '}pﬁos, son los siguientess '

1%, Un tubo enterizo aplansdo de 'mate?ial temoplésti~
oo que tiene una pared psfiférica enterl za y una plurelidad de
bolsae para}ulas. estando cada bolsa separada de und boles 2é~
chem:e poré una unién o soldadura parulela entre paredes opues=~
tas, comproi:tdien‘d.é cada una de dichas aold&dt\lras parélelas doe
e{.err;m tér@ic os‘ oo’ntinuos. peralelamente distanciades, entre
8ichas paredes api;e‘atga. sepérados por partes no cerradas de
dichas paredes de tubo, y caracterizedas dichkas uniones ¢ sol-
deduras por au duracidén y eu resistencin a la aépraeié-n.

4@ .- Un tubo. eplastado enterizo de material termpléati-

ea que define una ointa plané de dos oapas unidos por sus 1li-

mites ex’tra?poa laterales opuestos, tenldndo cada tubo uns plu-

ralidad de i.xn:tosiea o soldaduras paraleias, cada una de las
ouales commrende dos clerres térm‘ioqa continuos paralelos emn~

tre dichas capss opuestass, meantenidos 8 una cierta separscidn -

* pér medio de partes no cerradas dé dichas capas opuestas, y

eatando diches uniones o soldaduras dispuestes paralelamente
al eje longitudinsl de dlcha cimta,

3% .. Un tubo gue comprende dos capss superpuestas de ma-

terial termopléstico de la misma extensidn con una pluralidad

- 12 =
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de unionse ¢ soldaduras paralelas, cade una de las cuales

uniones comprende dos cierres témmicos, continuos y paraleloe,

entre las capae opuestas, separados por partes no cerrades

de dichas cépss opuentas, estando dispuestas dichas unionss

o selrl&_durag paralelamente al eje longitudinagl de dicha ocinta.
42 ,. ?fUn tubs termmopléstico don uniones o goldadures la-

tarales opusstas cerredas sl calor que definen en parte lam par-

tes gxtraaga laterales del mismo, comprendiendo cada una de di-
ches unionse o g0 ldaduras una parte interns continug cerrada
al calor, ﬁatanan sfectuade &icho cierre entre partes cpuestas
de dmw tuibo. v partes adyscentes no cerradass que definen
loe limites extremos laterales opuestos de dicho tube, eetan~
do tante dzj;chafa paﬁas cerrada al calor como dichas partes no
eerr@dms M@ueatau paraielauente al e}e longitudinal de dicho
tiibo s . '

| M.o;martnba comprendiendp capss superpuestaés, de la
miems extensidén, de un material termopléstico en léminasm con
uns pluralldad de cierres témicos continuos que unen dicham

capae entre sl, formando dichos cierres tiras‘dippueatas pa-

relelemente ¢l eje longitudinal de disho tubo, y partes no

cerradss de dicho tubo dispuestas al lasdo de ambos limites ex-
trenoe laterales de loe clerres témmicos mencionedes, defi-
nium taubién dichae partes no cerradse una tiras dispuestas
para;lalameﬁ*be al eje longitudinal del tuboe, y caracterizados
dichos clerres ténmplcos por su duracidn y su resistencia &
ls separacién.

62 .~ Un tubo de material termoplastico .

Tal y como se ha deserito en la Memoria gue anteceds,
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representendo en los dibujos que se dcompafian y para los fi-
nes que se han espescificado.
La preseate Kemoria consta de trece hojaes y 18 oresen~

te escritas & wmdqulna por una sola cara.

Madrid, * 1 AGD. 1857 (
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