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MuMORTA DISCRIPTIVA
Para gsolicitar
PATANT 3 D & INVsNCIOR
en
SsPaANA
por VHINTs afios
a nombre de DUNLOP RUBPsSR COMPANY LIMIT2D, constiw~
tuida en Ingf;t;;;;:1§'555;555555;'55 32, Ongsburgh
Street, Londres, INGLAIsRRA, por
" UN Mu4TODC D.i FABRICAR BOTLLAS O
TLRMOS PARA AGUA CALIsNTS ¥,

B&BEB &R LR ABRABRF L IAF L SR I EZ %R T FARA TR LA R 228N

dste invento comprende mejoras rel s~
tivas a termos y a su fgbricacidn, y ss refiere mas
concretgments a botellas sin cosiura para agua ca-
liente moldeadss en una sola pieza sobre un micleo

que puede retirarse de la botella por el cuell o de

l1a misna,
3l invento consiste en &1 método

perfecciongdo de construir botellas Ppara a2gua Ca~
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iiente & incorporaries telam de refuerzo, preferen-
temente en forma ds& insercidn en ¢l material de cau~
cho laminado de que se hacen las botellas,

Hasta ahorga no s¢ ha creido posibvle
hacer termos moldeados sin costura con insercidn
genergl de tela, principalmente por 1la necesidad de
extender considergblemsnia el cuell o para retirar
el nicl eo despues de moldear,

4l objeto del presente invento es e-
1iminar 1as caracteristicam desfavorables anejass a
le fabricacién de termos de material de caucho pu~-
ro, como & pandeo consiguiente al uso, nmoldeando
una botells sin costura de material que contenga
un encaje de refuerzo,

Segin este invento, la tela, cuerda
0 red u otra insercidn embutida en €1 material de
cagucho de que se hacen termos sin costurs, se dispo-
ne de modo que el refuerzo cubrg toda 0 casi toda
la botella,

Ademas, €1 molde exterior de dos pie-
zas llevea un cerco que sirve para mantener unidos
los bordes de 1la tela de refuerzo duragnte el moldeo,

Se apreciars que reforzando toda la
botella 10 qus se quiere es robustecer cus paredes
hasta el cuello; y 1a boca infundibul iforme, el asa
Yy e1 apéndice ( que suel e servir para colgar la bo-
tella cuando no se utiliza) pueden ser de material
de caucho ordinario,

Segin una forma especifica de sje-
cucién del invento, que no constituye en modo algu~
no limitacién del mismo, el refuerzo de material de

caucho se dispone de modo que 1s tela, de tejido
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especial, cubrs la msyor parte de 1a botella, esto
es, desde 1a base hasta un punto en que disninuye
su anchura normal para confundirse con o1 cuello,
en formg de urdimbre y tramg; Pero por encima de
este punto so0l 0 consta de tramg, de¢ modo gque la per-
te de 1a botella qus ha de dilatarse para poder re-
tirar el micl eo de moldear, esto es, la situada por
encima del punto indicado, no coutiene ningun hilo
en el sentido de 1a dilatacidn, sino que se refuer-
za con los hilos de trama en éngul o0 recto conla
direccidn del ensanche, que pusde efectuarss asi
con objeto de retirar el micleo , como queda dicho,

Ademas, 0 en vez de servirse des hi-
los de trama, segin s indica, el caucho situado
por encima del refusrzo principal, esto es, del com-
buesto de urdimbre y trama, puede recibir, =1 ser
moldeado, por meédio de unas estampaciones o0 picadu-
ras del molde, unas moldiéras poco salientes en &n~
gul o reato o aproximado con 1s linea de ensanche,
Dichas molduras pueden seguir un trayecto survo,
mas O menos indicsdo por el estreclhiamiento de la
botella hacia €1 cuello, y se congideran como r&w
fuerzo cspecisgl 0 alternetivo de este parte de la
botella.

Para que nuestro invento pusda com~
renderse mejor y llevado fécilmente a 1a préactica,
g6 describe a continuacién con referencia a 10s di=
bujos adjuntos, en 10s cuales indican:

La figura 1, una vistas de frente de
un termo con refuerzos conforne a1 invento,

La figura 2, una seccidén de 1la mis~



mg, PpPor la linea 2-2 de la figurs 1.
La figura 3, una seccidén parcial de

la misma, por la lineg 3-3 de la figura 1,

75 an los dibujos, el refusrzo de tela
‘« 1 cubre 1a mayor parte de 1la botella, con preferen-
cia en forma ue encgje en 1a lédming de caucho de

gque se compone 1a botella, pero compuesto de trans

solanente, segin s& indica en 2, por la parte de
80 1a botejla que se ensancha para retirar el micmeo,
Los hilos de trang 2 se sxponen &n una mitaed d®
dibujo, y 1as molduras de¢ refuerzo de caucho 3 se
exponen en la otra mitad, pudiendo combinarse con

el refusrzo de tela 0 empleagrse soOl ags, Les no;-

dures 3, representadas en seccién en la figura 3,
s¢ hacen mediante ranuras estamPadas en la supsr-
ficie del micleo de moldear, 1Los bordes de lsa
botells que se mgntienen unidos con €1 encaje de
tela 1, mediagnte cercos de los moldes exieriores,
90 se ven clarawente en l1a figura 2.

asta solicitud, que correspondse a
la presentadaes en Ingl aterra, el 2 de mgyo d4e 1929,
bajo el nimero 13,853, se& acoge a los beneficios de

articul o 51 de 1a Ley de Propiecdad Industriasl,
95 -0 = NOTA -0 =

Los puntos de invencidn propig y
nueva que se presentsn Para que seésn objeto de esta
Patente de VAINT.L afios, son 1l og siguientes:
12, - 51 método de fabricar botell ss
100 O termos para agua caliente, moldeadas en una pie=

za s8obre un nicleo central que 8% retira de la bo~
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tella terminada por el cuello de lg nisma, seguyp
&1 cuml se& inserts tel a 2n el material laminado de
que 88 hace 1a botella, cubriendo toda o casil toda
su superficie,

20, ~ 4l método de fabricacidn de ter-
mos sin costura, conforme s2 reivindica en el pun-
1o 1°, en que la tela de refusrzo se dispone de ma-
nera que facilite la dilatacidén relativamente ex~
tensg de una parte de la botella, para poder reti-
rar el nucleo,

30, -~ 4] método de fabricacidép de ter-
mos sin costura, conforme se reivindicg en €1 pwmtio
20, en que dicha tela de refuerzo, situada en la P
te de 1a botella comprendida entre el cuello y el
punto en que comienza a sstrecharse para confundir=-
5@ con aquel, 9 sus inmediaciones, comprende hilos
que cruzan o forman angulo recto con la direccidn
del ensanche,

4°,~ 41 método de fabricacién de ter-
mos sin costura, conforme se reivindica en cual quie-
ra d 108 puntos precedentes, &n que se hacen mol-
duras poco saslientes de refuerzo de caucho en la
Parte de 1a botells comprendida entre el cuello y
la parte en que la botells comieénza a estirecharse,

0 sus inmediaciones,

50, = 41 médtodo de fabricacidén aec ter-
nos 0 botellas de agua calisnte sin costura, confor-
nme se_reivindica en €1 puntio 4°, en que las Moldurs
mencionadas de refuerzo se obtienen mediagnte dibu~-
jos o piguetes de que va provisto el micleo,

60, - 51 metodo de fabricacidn de bo-

tell ae de agua cal iente, sin costura, conforme se
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relvindica en los puntos 4¢ o B9, en que dichas
melavrse siguen un trayecto Curvo Mas 6 Menos in-
dicado por el estrechamiento de la botella hacia
el cuelln,

79 - 31 método de fgbricacidn de
termos min costura, conforme se reivindica en cual-
quiera de los puntos 492 a 69, en que dichas moldu-
rag de refuerzo constituyen una sustitucidu de lga
tela, que no llega a la parte de ls botella en que
se hacen los nervios o molduras.

89 - 81 método de fabricacidn de bo-
tellas de ajua caliente sin costura, conforme se
reivindica en cuslquiera de los runtos precedentes,
en que los bordes del encaje de tela de la botellg
se mantienen unidocs durante la operacidn de moldesr,
medisnte una configuracidn particular de lae par-
tes del molde,

92 - 41 méiodo de fabricacidn de
botellam de agua caliente sin costura, conforme se
reivindice en el punto 89, er que dicha configura-
cidn de las partes exteriores del molde tisne 1la
forma de un cerco, en lo esencisl como queda des-
¢rito,

102 - Un método de fabricar bntellas
0 termos para agua caliente,

Tal y come se ha descrito en la Mg~
moria que antecede, reprssentado en los dirujos
que se acompalian y con los fines que se han aspe-

¢ificado,

Bsta Memoria




O consta de slete hojas escritas por una sols.cara.
;‘Z\ Madrid, 29 de abril de 1930,
N F. A.
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