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. Le prescnte invencién se refiere a tubos cuye
cuerpo estd formade de ldmina, especialmente una lémina ccu~
puesta o tubo flexible, y unido cén una pisza de cabesa,

| Yo se oonocen tubes cuye cuerpo de tubo esté

R formade por una lémins o un tubo flexible y que estén unides
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cen una pieza cabezn. En clases de este tipo de tubes oonocidas
la pieia de cabeza estd inyectada al cuerpo del tube,

El modo de fabriczcién de estos tubos conocidesn es
relativamente dificil y costoso, ya que el cuerpo del tubs se
ha de insertar con su exireme frontal en el molde de inyectax
Y azegurar durante el moldeade por inyeccidn de la cabeza del
tubo, que le csbeza del tube se una firme y hermetiocamente
cen la capa de material sintéticoe del ouerpe del tube.

En una segunda clase de este tipo de tubos conooi-
dos la cabeza del tubo prefabriocada esfa insertada en un la-
do frental del cuerpo del tube y sujetada allf mediante inyeccién
todo alrededor con materisl sintétice. Tembién esta forma de fa-
bricacién es relativamente dificil y costosa, .

En las dos formas de fabricacidén oecnecidas se pre-
sentan, come ulteriores desventajas, que los cuerpos del tube
deben coincidir con su contorno exactamente con el molde, ya
que el intersticio de aire entre el maoho del tubo y el mol~

de exterior se ha de hermetigar de manera que el material 1li-

‘quide sintétice inyectado & alta presién rellene solamente ¢l

recinte presorite del hombro del tube y, por otra parte, el
aire encerrado tiene que tener la posibilided de salir del mol-
de, Las burbujas ocluidas, asi como las partes del molde insu-
ficientenente hermetizades, dan defecteos con los cuales el tu~
Yo resulta ;ysevible. El materizl sintétio; inyectado se debe
enfriar en el molde, le que impide una secuencia de fabrica~
éién répida.

Un tudbe flexible prefabriocade, eé decir extruido,
solo se puede mantener bajo grandes dificultades dentro de las
tolersancies necesarias, mientras un tronco de tubo fabricade

de une lémina haoe difioil el problema de hermetizacién debi-
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Plica., Se han de aplicar medios elésticos, tales como goma de

silicena y otres pera seluclonar el problema de la hermetiza-
oién, Los medios altzmente estables al calor tienen poca elas-
ticidad y no uguantan lsae solicitudes alternas, de manera que
estes piezas estdn sometidas a un desgaste considerable,

La invenoién tiene, por lo tanto, el cometide de
orear uh tube, que permite una fabricaoién féoil, es deécir,
gencilla ¥y ecbndmica, con ung répide secuencia de fabrica-
cién, garantizéndose una unién firme entre el ouerpo del tu-
bo y la cabeza del tubo y eviténdose con segurided los fensd-
menos de quemaduras en las zenas de unién del cuerpo del tubo.

Para la solucién de este oometido propone la in-
vencién, para el tube, componer éste de piezas prefabricadas
y esto de manera que en el extremo superior del ouerﬁo'del
tubo, la pared del tubo, foermada per la lémina o el tube flexi-
ble, se coloque o se repliegue conforme al hombro del tube y
se una fijamente por la superficie, por un proceso de solda-
dura, .con una placd de hombro desarrollada en la pieza cabe.-
ga y que su borde frontal gquede cubierte con relacién al in-
terior del tube,

De esta ammera se logra una unién segurs, solida,
una solucién que se puede automnatizar oon répids secuencia de
fabricacién. Los tubos segin la invenci&ﬁzse pueden fabricar
economicamente y en forma sencilla como artioule en grandes
scries,

. En la invencién es de especial Qentaja 8i el Lor-~
de froental de la pered del tudbe queda ocubisrto con relacidén
al interior del tubo y de esta manera no se pone en conige-

to con el contenide del material. Esto es de sspecial lmpor-~
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tancia cuando el tubo eatéd fabricado de unvﬁaterial compuesio,
que contiene uns capa de metal impermeable, por ung parte, pa-
ra las sustencias arométicasly, por otra parte, para las ra-
disciones ultraviovleta, y que haciz el interior del tubo es«
té recubjerta por una capa de material sintétive. Esta capu

de materizl no puede, en.todas las formas de ejecucibdn del
tubo @rriba mencionadas ponerse en contacto con el oontenidé
del tubo. El borde frontal de la pared del tubo, recubierte
con relacién al interior del tubo, tampoco pusde como en los
tubos hasta abora conocidos- ser un lugar de ataque para que
se suelte la cabeza del tubo del cuerpo del tubo bajo los efec-
tos de la presién existente en el contenido del tubo,

Para unir la cabeza del tubo con la pared del tu~
bo existen diferentes posibilidades. Por ejemplo, se puede su~
jetar, en el extremo superior del cuerpo del tube, la pared'
del tubo, form:zda de una lémina o tubo flexible, entre la pla—
oa de hombro desarrollada e¢n la piegza .de cabeza y una pieza
de hombro anular adicional, soldéndose entre si, por la su-
perficie, la placa de hombro, la parte sujetada de la pared
del tubo y la pieza de hombre adicienal.

La pieza de hombro puede estar dispuesta en el la-
do interior o en el lado exterior del homtre del tube. Otra
posibilidad consiste en que en el extremo guperior del -cuer-
po del tube, la pared del tubo, formada por la lémina o o]
tubo flexible, se extienda més allé del hombro del tubo has-
ia la zona de la boquilla de la pieza de caqua ¥, por la su-
perficie, ge una fijamente con la placa de hombro ¥ la boqui-~
lla de la piéza de cabeza, En este caso se puede extender la
pared del tubo & lo lergo de la superficie interior de la pla-
ca de hombro y de la boquilla~hasta ls sﬁperfioié frontal de




esta, También sc puede haber sujetado la pared del tubo entre
la suﬁerficie interior de la boguilla y un suplemento en fore
me do casquiilc de la boguilla y estar soldada,_tanto con la
boquilla, como también con el suplemento.

5 El cuerpo del tubo mismo puede estar formado por
una lémina, preferentemente una lémina combinada con una Cos=
ture longitudinal, estando dotado, el borde interier de la
lémina en la zona de la costura, de un pliegue colocade hacia
fuera sobre el cual se coleoca el borde exterior de la léming,

10, ‘uniéndose los bordes formados entre sf. De esta manera se ase-
gura agimisme que ningiin borde del recorte de la lémina quede
litre hacia el interior del tubo. Esto es espeoiaimente impor-
tante cusnde el ouerpo del tubo esti formado por una léminz
de metal recubierta en uno o en ambos lados de material sin-

15, tétioe, '

Sin embargo dentro del wargen de la presente in-
venoién también es posible fabricer el ouerpo del tubo de un
tubs flexible de una o de varias capag, fabricado por extru-
sién,

20, Pare la fabricaci6n del tube segin la presente in-
vencién es especialmente adecuado un procedimiente en el cual
el cuerpo del tubo, formado por una lédmina o tubo flexidle, se
incerta sobre un ﬁﬁnzén Y en el extremo se coloca o Tepliega
hacia el hembro del tubo, y en caso dado la boguilla, se inser-

25, te una pieza de cabeza de tubo prefabricada y, finalmente, la
pieza de pared insertada o bien replegeda del cuerpo del tu-
bo '‘se suelda, por la superficie, con la superficie de la pla-
c& de hombro y en caso dedo de la boguilla, Este wode de fa-
bricecién es scncillo y econémico. Se puede aplicar, en for=

30, me especialmente cuidadosz, para los cuerpcs de tubo formedos




de lémine ¢ d¢ tube $lexible. Para ello se puede replegor,
por ejemplo, el cuerpo del tubo en uno de sus extremos so-
bre una piezz ds hombro anulay colocada sobre el punzén y,
después de oolocar la pieza de cabeza, soldar, por la shper-
5, ficie, con la pieza de hombro y la placa de hombro de la
pieza de cabeza. Poro también se repliega o0 coloca el cuer-
po del tubo con uno de sus extremos sobre la pieza de how~
bro de una pleza de cabeza colocade sobre el punzén y, desw
pués de colocar una pieza de hombro exterior en forma anu-
10, lar, soldar, por la superficie, con la.placa de hombro de
la pieza de cabeza y la pieza de.hombré adicional colocada
encima, Finalmente existe la posibilidad de colocar un cage
quillo ajustade, de material sintéti&o termopléstico, a&lines~
do axialmente en el interior de la bequilla del tubo sobre
15, el extremo frontal &el pungén, réplegar o colocar la pafed
del %ubo en un.extremo del cuerpo del tubo sobre el lado
frontal del punzén y el lado exterior del casquillo i, a
continuacién, colocar la pieza de osbeza del tubo y seldar,
en la gona de‘ia'placa de hombro, oon la pared del.tubo y
20, en la zona de la bogquilla con la pared del tubo y el cas-
qﬁillo.
Si el ouerpo del tubo se ha de fabricar de un
recorte de ;émina,'preferentemente de lémina cdompuesta, en-
tonces se puede, para ello, doblar el recorte de lémina a

lo largo de un borde longitudinal. formando un pliegue, &

n
&
o

continuaocién enrollar sobre el punzén y colocer con €1 bor
de liso sobre el pliegue doblado y soldar a lo large de egw
te pliegue. Dentro del margen de ls invencién también es po.
sible soldar el cuerpo del tubo en el extremo opuesto a lg

30. osbesza decl tubc a lo largo de une costura que se extiende

......
............
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trensversalimente., Cuando € cuerpo del tubo estéd provisto de
una costura de soldadura longitudinal, ésta se puede disponer
en ¢l centro de la costurs transversal.

Ulteriores dificultades se presentan, por ejem=—
Plo, en la lémina compuesta, que estd fabricada de polipré—
pilepo—papelualuminio-polipiopileno. Tales tubos se emplean
para materiales que, con respesto a la difusién, imponen exi-
genclas espeo#alos. Para soldaf hermeticamente esta léwmina se
necesita una temperatura més elevada que para el polietileno.
El papel, y parcialmente también el revestimiento, ya no so-
portan esta temperatura, la costura de soldadurs presenta en-
tonces unas ampollas més o menos smarillentas. En este caso
da lo mismo si se procede segln el procedimiento de contac-
to térmioo, soldaduri por induceién o cualquier otro proce~
dimiento., Seglin la invencién en este caso se pueden refri-
gerar, sin embargo, las zonas del cuerpo del tubo directa~
mente adyaoentes & lg zona de soldadura durante el prooeso
de soldadura, De esta manera ofrece la invencién la posibi-
lidad de evitar, témbién bajo las condicliones més dificiles,
cualquier dafio en el cuerpo del tubo por el proceso de sol-
dadura.

Para la febricacién de los tubos es especialmen-
te adecuado ¢l procedimiento de scldadura por induccién segin
el cual, en la capa metédlica del cuerpo del tubo, se forma
el calor necesario para el proceso de soldaduraz y un dispow

sitivo que deje que el calor se forme solémente en la zona de

" poldadura y evite o0 limite una traneiocidén hscia el cuerpo del

tubo, Esto se logra porque se ha previsto un lazo de inducoidn,
sdaptado & los lugares de soldadura correspondientes, gue, por

ejemplc, puede estar encamado en material sintético o en otro
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materiel no conductor, y un clewsnto que lleve sl cusrpo 4l
tube haciendo contaoto transmisor de calor, doténdose el ¢l
mento portador dol cuerpo del tubo de una elevada conductibi-
lidad térmice y uns alta capacided térmica, La transicicn del
oalor mds allé de la zona de soidadura, hacia el cuerpo dol
tubo, se evita de esta manera. Asl se puede realizar una sol-
dadura cuidsdosa y, sin embargo; segura de las pieras del tu~
bo. Por el 9leménto portador del cuerpo del tubo,que combina
una elévada cbnductibilidad térmioca junto con una elevada capa.
cidad térmica, se recoge el calor necesario para la scldadura
eficazmente por toda la superficie a unir pero es retirado y
evacuado inmediatamente en el borde de esta superficie de uw
nién por el elemento portador del cuerpo del-.tubo, de manera
que ya en las proximidades directas de la superficie de sol--
dadura, en el cuerpo del tubo, no se pueden presentar fenéuonos
de gquemaduras. _ |

Eate principio se mantiene en todos los dispositi-
vos de soldadura del dispoasitivo de fabricaoién. 4Asi pﬁede
llevar el dispositivo para soldsar la cabeza del tubo con el
cusrpo del tubo alrededor de éste, una bobina de inducoién
dispuesta axialmente con relacién al cuerpo del tubo, un pur~
z6n de presién que oprima la pleza de oabeza sobre el cuerpo
del tubo y un punzén que soports el ouerpo del tubo,componién~
dose ol punzén de metal, preferentemente de aluminio, y en
uno de sus extremos llevar uns cabeza de politetrafluoretile-
no correspondiente al hombro del tubo y & la bogquilla, al-
canzando la superficie metdlica hasta el borde de la base del
hombro del tubo. De esta maners se amsegura que la temperatu-
ra en la zona de ia superficie & soldar sea relativamente al-

1

ta para lograr una soldadura segura del cuerpo del tubc oon la
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cnbeaa del tubo, mientras en las proximidsdes directas, es
decir en el borde bdsico del hombro del tubo ya se evacua
tanto oulor, de manera que no se presentan fendémenos de que-
maduras en el material del cuerpo del tubo,

Para la fabricacién de tubos partiendo de un re-
ccrte de 1éming pusde contener el dispositivo un laszo de
inducoién que se extisnde a través de la longitud del cuer~
po del tubo, un punzén de presién, que se extiende asimismo
2 través de tcda la longitud del cuerpo del tubo y de un
punzén a rodear por el recorte de lémiha, estando compues-
to el'ﬁunzén de un material de buena conductibilidad térmica
y desarrollado ocon una gran cayscidad térmica y mostrando en
uno de sus lados una ranura plena que sé extiende axialments
para la recepcién de un pliegue doblado hucia fuera en el
borde interior del recorte., De esta maners se logra que.tam—
bién en la zona 8e la costura longitudinal de uno de estos
tubos se presente una soldadura segura y firme, pero i po~
ser de ello no ocurran fenbmenos de quemadura en y alrede~
dor del borde de la costura de soldadura.

Si en la fubricacién del tubo segin la presen-
te invencién se ha de cerrar el extremo opuesto a la cabesz
del tubo del cuerpo del tubo mediante una costura transver~
sal, entonces pued; llevar el dispositivo segﬁn la presente
invencién un lazo de induccién que se extiende por todo el
gncho del éﬁerpo del tubo, un punzdén de presidén que se ex-—
tiende asimismo & través de todo el ancho del tubo y un
contra-asiento de presién, fabricéndose ed contra-asiento
de presién de un material de buena conductibilidad térmioca,
por ejemplo de aluminio, y que muestre una gran capacidad

térmios.
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Algunos ejemplos de ejecucién de ld invencidn s
explioan con més detalle a continuacién a base del dibujo, en
el que muestrans _

La figura 1 una parte del cuerpo del tubo y la
cabega del tubo en una forma de ejcucién de la invoneién,
en seccién sxial; ¥y

Las figuras 2 a 5 ulteriores posibilidades de va-
riacién de la unién entre el cuerpo del tubo y la cabeza del

tubo segin la presente invencidn en secoiones parciales axia~

les;

_ En el ejemplo de la figura 1 se compone el tubo
de un cuerpo del tubo 1, una cabeza de tubo é Yy una pieza de
hombro adicional 3,

El cuerpo del tubo 1 est& fabricado de un mate-

"rial compuesto de varias capas por ejemplo de polietileno-glu~-

minio-papel~polietileno, en lugar de una u otra o de las dos

capas de polietileno pueden haberse prgvisto también 6apas de

' " polipropileno, poliéster o poliolefinas o similares, También

és posible formar el cuerpo del tubo 1 de un tubo flexible de
uns o de varias capas.,

La cabeza del tubo 2 es un elemento previamente
moldeado por inyeccién de un material sintético termopléstico.
En el ejemplo repre;entado muestra una boquilla 4 y una pla—~
ca de hombro 5, La placa de hombro 5 abarcs con su contorno
exterior tod; la seccién interior del tubo, La pieza de hom~

bro adicional 3 esté desarrolluda en forma de un anillo 06—

. nico cuya abertura central corresponde al didmetro exterior

de la boyuilla 4, mientras el contorno exterior de esie ani-

llo es igual al contorno de hombro definitivo del tubo. la

oconocidad de la pieze de hombro adicional corresponde esen—
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cialmente a la conocided de la placa de hombrob5 de la oo~
beza del tubo 2,

El bords superior 6 del cuerp§ del tubo esté,
como muestra la figure 1, doblado o replegado hacia dentro
sobre el lado superior de la placa de hombro 5 de la cabe~
zs de tubo 2 insertada. Desde fuera se ha asentado msobre
este borde superior 6 replegado la pieza de hombro 3 anular
adiciongl., Todo ello se suelda entre s; de manera que los
intersticios 7 que afin se aprecian en ls figura 1 desapa~
recen totalmente y la placa de hombro 5, el borde replega-
do 6 del cuerpo del tubo 1 y la pleza de hombro adicional
3 se funden & una sola pieza, Conforme a la representacién
de la figur& l se ha insertado la parte del borde superior
6 del cuerpo del tubo 1l solo en un trozo relativamente es-
trecho. Dentro del margen de le preaente invencién tam—
bién es posible replegar el borde 6 hasta cerca de la bo-
quilla 4 sobre la placa de hombro 5 de la pieza de oabezs
2.

En le forma de ejecucién modificedu segin la

‘figura 2 se ha prescindido de una pieza de hombro adicio-

nal. En su lugar se ha replegado el cuerpo del tubo 1 en

un trayeoto superior relativemente largo 8 en forma del

- hombro del tubo y de la boquilla del tubo,‘lo que én la

préctica se puede realizar por ejemplo, con ayuda de un
punzén dispuesto en el interior del cuerpo del tubo:l, S0

bre la zona 8 replegada del cuerpo del tubo 1l se ha colo=-

.cado una pieza de cabeza 9 que se diferencia de la pleza

. de ocabeza 2 segin la figura 1 en que oon el contorno de .

plaoa de hombro 10 esté ajustado al tamafio de contorno

definitivo del hombro del tubo y oon el didmetro interior
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de su boquilla 11 para la recepcién de la zona del cuerpo
del tubo 8 replegada. Mientras en el ejemplo de la figura
1 el borde frontal 6 del cuerpo del tubo 1 esté& soldado
entre la parte de hombro 3 adicional y la placa de hombro
5 de la pieza de cabeza del tubo 2 y de esta manera gqueda
recubierto con seguridadicon relacién al contenido del fubo,
se éncuentra el borde frontal de la zona 8 del cuerpo de
tubo 1 en el ejemplo de la figura 2 aproximadzmente en el
planq de la abertura de la boquilla 11 y de esta manera
queda alejado del contenide del tubo. Adioionalmente es
posible, durante la soldadura de la zona replegada 8 del
cuerpo del tubo 1 con la superficie interior de la placa
de hombro 10 y la boquilla 11 de la pieza de cabesza del
tubo 9 también soldar el borde frontal de la boquilla 11

algo por encima del borde frontal de la zona 8 del ouerpo

'del tubo 1 y de esta msnera recubrir este borde frontal ocon

relacién al conternido del tubo, de manera que sea imposible
un contactc de la ocapa metédlica contenida en la pared del
tubo con el contenido del tubo, '

En el ejemplo de la.figura 3 se ha mantenido la
construccién fundamentel couwo se ha desorito en relacién con
la figure 1, pero en este ejemplo se ha replegado la zona
margiﬂal 6 superioé del guerpo del tubo 1 précticamente B0
bre toda la superficie exterior de la placa de hombro 5 de
la piega de cabeza 2 ¥y encima se ha éolooado la pieze de

hombro adicional 3 de manera que el cuerpo del ftubo 1 se

. extiende pricticamente hasta la boquilla 4. Los ejemplos

de ejeoucién segiin las figuras 2 y 3 ofrecen la ventaja es-
pecial de que también el hombro del tubo y, en caso dado,

la boquilla del tubo reciben una cape metéilica para prote-




10.

15,

20,

30.

-1} -

ger contre la difusién de los aromztizantes fuera dsl tubo y
contra la penetracién de irradisciones, especialmente radia~
ciones de ultravioleta en 61 tubo, o

En el ejemplo de la figursa 4 se ha dispuesto qus
el cuerpo del tubo 1 quede replegado o0 colocado en el borde
superior 6 sobre la piezz de hombro anuler adicional 12, Pa-
ra ello tiene este anillo ¢énico 12 una sbertura central que
corresponde esencialmente a ia seccién de gbertura de la bo-
quille 4. El contorné exterior de la pieza de hombro adicio-
nal 12 es entonces igual al contorrno interior deseado del
tubo. Sobre la zona margingl 6 del ocuerpo del tubo 1 coloca=-
da sobre la pieza de hombro adicional 12 y la pieza de home
bro adicional 12 se coloca entonces la cabeza de tubo 13 cu-
y& placa de howbro 14 formea la superficie exterior del hom—
bro del tubo y cuyo borde exterior corresponde al contorno
exterior del tubo deseado, !

En el ejemplo de la figura 5 se ha replegado en

forma similar como en el ejemplo'de ia'figura 2 una zone fi-

“nal relativamente larga 15 del cuerpo del tubo 1 en el hom—

--bro-del tubo y la boquilla, Para.ello se coloca primeramente

un casquillo de boguilla 16 gobre el punaén correspondiente
y la zona final 15.de1 ouefpo del tubo se repliega 0 coloca
ﬁobre la superfiocie final obnica del punzén y la superficie
exterior de{ casquillo 16, Se coloca entonces sobre la zona
final replegada o colooada 15 del cuerpo del tubo 1 una ca;
beza de tubo 17 que en forma similer oomo la cabesa de tubo
9 segtn la figura 2 lleva en la zona de la boquilla 18 una

abertura de seccibén ensanchada y que se coloca con la ‘placs
de homdbro 19 soﬁre lg zona de howbro replegada del cuerpo

del tubo ). A ocontinuscidn se suelds por la superficie es~
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ta cabeza de'tubo 17 en la zona del cuerpo del tubo 1 o bien
del ocuerpo del tubo y del casquillo 16, Para cerrar hermética~
mente el borde frontel del cuerpo del tubo 1 se puede desa-
rrollar la boquilla 18 de la cabeza del tubo 17 en la super

ficie frontal de la abertura con un anillo de refuerzo 20

“ qus se suelda directamente con el casquillo 16,

NOTA

Desorita sufieientemente la naturaleza del in-

“venfo, asi “como ‘la manera de realizerlo en la préctice, debe

hacerse constar que les disposiciones anteriormente indica-

- das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto

no alteren su principio fundamental, esiendo lo que .constitu-

yeo la esencia del referido invento y por lo que se.solioita

‘Modelo de Utilidad -por 20 afiocs en Espaiia, sobres TUBO, oca-

racterizindose por lo siguiente:

‘18,~ Tubo, cuyo ouerp6 esté formado de una lémina,

-especialhenteruna lémina compuesta o tubo flexible y.unido con

.una pieza de cabeza, . caractsérizado porque, en el extremo su~

perior del cuerpo del tubo, la pared del tubo, formade por
la 1ém1n§ o el tubo flexible, se coloos o se repliega confor—
me &l hombro del tubo y se une fijamente por la sﬁperficie
con una plaoa de hombro desarrollsds en la pieza de cabega y
su borde froatal gquede cubierto con relacfién al inter1§r del

tubo,

28%,~ Tubo segln la reivindicaocién 1, caracteri-
zado porque, en el extremo superior del ouerpo del tubo la
pared del tubo, formasda por la lémina o el tubo flexidble, se
eujeta entre la placa de hombro desarrollada en la pieza de

cebeza ¥ une pieze ds hombro amalar adicionazl, soldéndose en-
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tro «i por la puperficle l= placa de hombro, la parte sujebs-
da de le pared dol tubo y la picza de hombro adicional,

39.~ Tubo segin la reivindicacién 1, ceracterizie
do porque le parte de hombro adicional se dispons en el lado
interior del hombro del tubo,

4% .~ Tubo segfin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porgue la parte de hombro adicionsl se dispone en el ledo
exterior del hombro del tubo,

58.- Tubo segin la reivindicacién 1, carsoteriza-
do porgue en el extremo superior del cﬁerpo del tubo la pared
del tubo formade por la l&mina o sl tubo flexible se extiende
mée all4d del hombro del tubo hasta la'zona de la boquilla de
la pieza de oabeza, y uniéndose fijamente por la superficie
con la placa de hombro y la boquilla de la pieza de cabeza.

68,~ Tubo segin la reivindicacién 5, caracterizedo
porque la pered del tubo se oxtienge & lo largo de la superfi-
ocie frontal de esta. '

7%.- Tubo segin la reivindicaoién 5, caracteriza-
do porque la pared del tubo se sujeta entre la superficie in-
terior de la boquilla y un suplemento en forma de casquillo
de la boquilla y porque si suelda tanto con la boguille como
también con el suplemento, )

80 - T&bo segin una de las réivindioaoioneq l1a7,
baracterizado porque el ouerpo del tubo senforma por una lémi-
ha, prefereﬁ;emente una lémina combinade oon una costura lon-

gitudinal, de la cual se dota al borde interior de la lémine,

- en la zona de esta costurs, de un pliegue colocado hacia fue-

ra sobre el cual se coloca el borde exterior de la lé&mine y

porque los bordes asi formados se unen entre si.

99.— Tubo segin la reivindicacién 8, caracterizu-
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do porque el cuerpo del tubo‘se forma mediante una lémina de
motal recubierta en embos lados con material sintético.

- 108 .~ Tubo segun una de las reivindidaoiones la
7, oarzcterizado porque el cuerpo del tuboc se forme mediants
un tubo flexible de una o verias cepas, fabricado por éxtru-
sidn, )

11%,~ Tubo, tal y oomo queda sustencialmente des-

erito en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos ade
Juntos.

Esta Memoria consta de 16 hojas escritas & mwéquie

na por una sola cara,

«()(g:ta%yﬁa

KUNSASTOFFWERKE

A A ACEBO Y MODEY
;u- tlemades F. Hernsndex Ruls
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