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La presente invención se refiere a tubos cuyo 
cuerpo está formado de lámina, especialmente una lámina com­
puesta o tubo flexible, y unido con una pieza de cabeza.

Ya se oonocen tubos cuyo cuerpo de tubo está 
5. formado por una lámina o un tubo flexible y que están unidos
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cen una pieza cabeza. En clases de este tipo de tubos conocidas 
la pieza de cabeza está inyectada al ouerpo del tubo.

El modo de fabricación de estoB tubos conocidos es 
relativamente dificil y costoso, ya que el cuerpo del tubo se 
ha de insertar con su extreme frontal en el molde de inyectar 
y asegurar durante el moldeado por inyeooión de la oabeza del 
tubo, que la cabeza del tubo se una firme y hermetioamente 
con la capa de material sintétioo del ouerpo del tubo.

En una segunda clase de este tipo de tubos conoci­
dos la oabeza del tubo prefabricada está insertada en un la­
do frontal del cuerpo del tubo y sujetada allí mediante inyección 
todo alrededor con material sintética. También esta forma de fa­
bricación es relativamente difícil y costosa.

En las dos formas de fabricación oonocidas se pre­
sentan, come ulteriores desventajas, que los cuerpos del tubo 
deben coincidir oon su oontorno exactamente con el molde, ya 
que el intersticio de aire entre el maoho del tubo y el mol­
de exterior se ha de hermetízar de manera que el material li­
quido sintético inyectado a alta presión rellene solamente el 
recinto presorito del hombro del tubo y, por otra parte, el 
air8 encerrado tiene que tener la posibilidad de salir del mol­
de. Las burbujas ooluidas, asi oomo las partes del molde insu­
ficientemente hermetizadas, dan defectos oon los cuales el tu­
bo resulta insevible. El material sintétioo inyectado se debe 
enfriar en el molde, lo que impide una secuencia de fabrica­
ción rápida.

Un tubo flexible prefabricado, es decir extruido, 
solo se puede mantener bajo grandes dificultades dentro de las 
tolerancias necesarias, mientras un tronco de tubo fabricado 
de una lámina haoe difioil el problema de hermetizaoión debi-
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do a la costura longitudinal lateral y el bordón que esto im­
plica. Se han de aplicar medios elásticos, tales como goma de 
silicona y otros para solucionar el problema de la hermetiza- 
oión. Los medios altamente estables al calor tienen poca elas­
ticidad y no aguantan las solicitudes alternas, de manera que 
estas piezas están sometidas a un desgaste considerable.

La invenoión tiene, por lo tanto, el oometide de 
orear un tubo, que permita una fabrioaoión fdoil, es decir, 
sencilla y económica, oon una rápida secuencia de fabrica­
ción, garantizándose una unión firme entre el cuerpo del tu­
bo y la cabeza del tubo y evitándose con seguridad los fenó­
menos de quemaduras en las zonas de unión del ouerpo del tubo.

Fara la solución de este oometido propone la in­
vención, para el tubo, oomponer éste de piezas prefabricadas 
y esto de manera que en el extremo superior del ouerpo del 
tubo, la pared del tubo, formada por la lámina o el tubo flexi 
ble, se ooloque o se repliegue conforme al hombro del tubo y 
se una fijamente por la superfioie, por un prooeso de solda­
dura, con una placa de hombro desarrollada en la pieza cabe­
za y que su borde frontal quede cubierto oon relaoión al in­
terior del tubo.

Le esta aranera se logra una unión segura, solida, 
una solución que se puede automatizar oon rápida secuenoia de 
fabricación. Los tubos según la invenoión se pueden fabrio&r 
económicamente y en forma sencilla como artloulo en grandes 
series.

En la invención es de espeoial ventaja si el bor­
de frontal de la pared del tubo queda cubierto oon relaoión 
al interior del tubo y de esta raanera no se pone en contac­
to oon el contenido del material. Esto es de espeoial impor-
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tanoia cuando el tubo está fabricado de un material compuesto, 
que contiene una capa de metal impermeable, por una parte, pa­
ra las sustancias aromáticas y, por otra parte, para las ra­
diaciones ultravioleta, y que hacia el interior del tubo es­
tá reoubierta por una capa de material sintético. Esta atipa. 
de material no puede, envtodas las formas .de ejecución del 
tubo arriba menoionadas ponerse en oontacto con el contenido 
del tubo. El borde frontal de la pared del tubo, recubierto 
con relación al interior del tubo, tampooo puede como en los 
tubos hasta ahora conocidos- ser un lugar de ataque para que 
se suelte la oabeza del tubo del cuerpo del tubo bajo los efec­
tos de la presión existente en el contenido del tubo.

Para unir la oabeza del tubo con la pared del tu­
bo existen diferentes posibilidades. Por ejemplo, se puede su­
jetar, en el extremo superior del cuerpo del tubo, la pared 
del tubo, formada de una lámina o tubo flexible, entre la pía- 
oa de hombro desarrollada en la pieza de cabeza y una pioza 
de hombro anular adicional, soldándose entre si, por la su­
perficie, la placa de hombro, la parte sujetada de la pared 
del tubo y la pieza de hombro adicional.

La pieza de hombro puede estar dispuesta en el la­
do interior o en el lado exterior del hombro del tubo. Otra 
posibilidad consiste en que en el extremo superior del cuer­
po del tubo,_ la pared del tubo, formada por la lámina ó el 
tubo flexible, se extienda más allá del hombro del tubo has­
ta la zona de la boquilla de la pieza de cabeza y, por la su­
perficie, se tuia fijamente con la placa de hombro y la boqui­
lla de la pieza de oabeza. En este caso se puede extender la 
pared del tubo a lo largo de la superficie interior de la pla­
ca de hombro y de la boquilla hasta la superfioie frontal de



©3ta. También se puede haber sujetado la pared del tubo entre 
la superficie interior de la boquilla y un suplemento en for­
ma de caequillo de la boquilla y estar soldada, tanto con la 
boquilla, como también con el suplemento.

5, £1 cuerpo del tubo mismo puede estar formado por
una lámina, preferentemente una lámina oombinada con una cos­
tura longitudinal, estando dotado, el borde interior de la 
lámina en la zona de la costura, de un pliegue colocado hacia 
fuera sobre el cual se coloca el borde exterior de la lámina, 

10, uniéndose los bordes formados entre ó£.'De esta manera se ase­
gura asimismo que ningún borde del recorte de la lámina quede 
libre hacia el interior del tubo. Esto es especialmente impor­
tante cuando el ouerpo del tubo está formado por una lámina 
de metal recubierta en uno o en ambos lados de material sin- 

15, tétioo.
Sin embargo dentro del margen de la presente in- 

venoión también es posible fabricar el ouerpo del tubo de un 
tubo flexible de una o de varias capas, fabricado por extru­
sión.

20. Para la fabricación del tubo según la presente in­
vención es especialmente adecuado un procedimiento en el cual 
el cuerpo del tubo, formado por una lámina o tubo flexible, se

m
inserta sobre un punzón y en el extremo se coloca o repliega 
hacia el hombro del tubo, y en oaso dado la boquilla, se inser- 

25, ta una pieza de cabeza de tubo prefabricada y, finalmente, la
pieza de pared insertada o bien replegada del cuerpo del tu­
bo se suelda, por la superficie, con la superficie de la pla­
ca de hombro y en caso dado de la boquilla. Este modo de fa­
bricación es sencillo y económico. Se puede aplioar, en for- 

30, ma especialmente cuidadosa, para los ouerpos de tubo formados

m
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de lámina e do tubo flexible. .Para, olio se puede replegar, 
por ejemplo, el cuerpo del tubo en xtno de sus extremos so­
bre una pieza de hombro anular* colocada sobre el punzón y, 
después de oolocar la pieza de cabeza, soldar, por la super- 

5, ficie, con la pieza de hombro y la plaoa de hombro de la
pieza de cabeza. Pero también se repliega o coloca el cuer­
po del tubo oon uno de sus extremos sobre la pieza de hom­
bro de una pieza de cabeza colooada sobre el punzón y, des­
pués de colooar una pieza de hombro exterior en forma anu­

lo, lar, soldar, por la superficie, con la placa de hombro de
la pieza de cabeza y la pieza de hombre adicional colocada 
encima. Finalmente existe la posibilidad de colocar un cae­
quillo ajustado, de material sintético termoplástico, alinea­
do axialmente en el interior de la boquilla del tubo sobre 

J5. el extremo frontal del punzón, replegar o colocar la pared
del tubo en un extremo del cuerpo del tubo sobre el lado 
frontal del punzón y el lado exterior del oasquillo y, a 
continuación, colooar la pieza de oabeza del tubo y soldar, 
en la zona de la plaoa de hombro, oon la pared del tubo y 

20, en la zona de la boquilla con la pared del tubo y el cae­
quillo.

Si el ouerpo del tubo se ha de fabricar de un 
recorte de lámina, preferentemente de lámina compuesta, en­
tonces se puede, para ello, doblar el recorte de lámina a 

25, lo largo de un borde longitudinal formando un pliegue, a
continuación enrollar sobre el punzón y colocar oon el bor­
de liso sobre el pliegue doblado y soldar a io largo de es­
te pliegue. Dentro del margen de la invención también es p<x. 
sible soldar el ouerpo del tubo en el extremo opuesto a la 
cabeza del tubo a lo largo de una oostura que se extiende30
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transversamente. Cuando el cuerpo del tubo está provisto do 
una costura de soldadura longitudinal, ésta se puede disponer 
en el centro de la costura transversal.

Ulteriores dificultades se presentan, por ejem- 
plo, en la lámina compuesta, que está fabrioada de polipro— 
pileno-papel-aluininio-polipropileno. Tales tubos se emplean 
para materiales que, con respecto a la difusión, imponen exi­
gencias espeoiales. Para soldar herméticamente esta lámina se 
neoesita una temperatura más elevada que para el polietileno. 
El papél, y parcialmente también el revestimiento, ya no so­
portan esta temperatura, la costura de soldadura presenta en- 
tonoes unas ampollas más o menos amarillentas. En este caso 
da lo mismo si se procede según el procedimiento de contac­
to térmioo, soldadura por inducción o cualquier otro proce­
dimiento. Según la invención en este caso se pueden refri­
gerar, sin embargo, las zonas del cuerpo del tubo directa­
mente adyaoentes a la zona de soldadura durante el prooeso 
de soldadura. De esta manera ofreoe la invención la posibi­
lidad de evitar, también bajo las oondioiones más difíciles, 
oualquier daño en el cuerpo del tubo por el proceso de sol­
dadura.

Para la. fabricación de los tubos es especialmen­
te adecuado él procedimiento de soldadura por inducción según 
el cual, en la capa metálica del cuerpo del tubo, se forma 
el calor necesario para el proceso de soldadura y un dispo­
sitivo que deje que el calor se forme solamente en la zona de 
soldadura y evite o limite una transición hacia el cuerpo del 
tubo. Esto se logra porque se ha previsto un lazo de inducción, 
adaptado & los lugares de soldadura correspondientes, que, por 
ejemplo, puede estar encamado en material sintétioo o en otro30
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material no conductor, y un elemento que lleva el cuerpo del 
tubo haciendo contaoto transmisor de calor, dotándose el ele­
mento portador dol cuerpo del tubo de una elevada conductibi­
lidad térmica y una alta capacidad térmica. La transición del 
oalor más allá de la zona de soldadura, hacia el cuerpo dol 
tubo, se evita de esta manera. Asi se puede realizar una sol­
dadura cuidadosa y, sin embargo, segura de las piezas del tu­
bo. Por el elemento portador del cuerpo del tubo,que combina 
una elevada conductibilidad térmioa junto con una elevada capa­
cidad térmioa, se recoge el calor necesario para la soldadura 
eficazmente por toda la superficie a unir pero es retirado y 
evacuado inmediatamente en el borde de esta superficie de u- 
nión por el elemento portador del cuerpo del'.tubo, de manera 
que ya en las proximidades direotas de la superficie de sol­
dadura, en el cuerpo del tubo, no se pueden presentar fenómenos 
de quemaduras.

Este principio se mantiene en todos los dispositi­
vos de soldadura del dispositivo de fabrioaoión. Asi puede 
llevar el dispositivo para soldar la cabeza del tubo con el 
cuerpo del tubo alrededor de éste, una bobina de lnducoión 
dispuesta axialmente con relaoión al cuerpo del tubo, un pun­
zón de presión que oprima la pieza de oabeza sobre el cuerpo 
del tubo y un punzón que soporte el ouerpo del tubo,componién­
dose el punzón de metal, preferentemente de aluminio, y en 
uno de sus extremos llevar una oabeza de politetrafluoretile- 
no correspondiente al hombro del tubo y a la boquilla, al­
canzando la superficie metálica hasta el borde de la base del 
hombro del tubo. De esta manera se asegura que la temperatu­
ra en la zona de la superficie a soldar sea relativamente al­
ta para lograr una soldadura segura del cuerpo del tubo oon la
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cabes» del tubo, mientras en l&s proximidades direotas, es 
decir en el borde básico del hombro del tubo ya se evacúa 
tanto calor, de manera que no se presentan fenómenos de que­
maduras en el material del cuerpo del tubo»

Pora la fabricación de tubos partiendo de un re- 
ocrte de lámina puede oontener el dispositivo un laso de 
inducción que se extiende a través de la longitud del cuer­
po del tubo, un punzón de presión, que se extiende asimismo 
a través de toda la longitud del cuerpo del tubo y de un 
punzón a rodear por el recorte de lámina, estando compues­
to el punzón de un material de buena conductibilidad térmica 
y desarrollado oon una gran oapaoidad térmioa y mostrando en 
uno de sus lados una ranura plana que se extiende axialmento 
para la reoepción de un pliegue doblado hacia fuera en el 
borde interior del reoorte. De esta manera Be logra que tam­
bién en la zona de la oostura longitudinal de uno de estos 
tubo3 se presente una soldadura segura y firme, pero a pe­
sar de ello no oourran fenómenos de quemadura en y alrede­
dor del borde de la costura de soldadura»

Si en la fabrioación del tubo según la presen­
te invención se ha de oerrar el extremo opuesto a la cabeza
del tubo del cuerpo del tubo mediante una costura transver- 

0

sal, entonces puede llevar el dispositivo según la presentei
invención un lazo de induoción que se extiende por todo ol 
anoho del cuerpo del tubo, un punzón de presión que se ex­
tiende asimismo a través de todo el ancho del tubo y un 
ooritra-asiento de presión, fabricándose el contra-asiento 
de presión de un material de buena conductibilidad térmioa, 
por ejemplo de aluminio, y que muestre una gran oapaoidad 
térmioa.

.'v'—Ái'&iSv
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Algunos ejemplos de ejecución de la invenoión so 
explioan oon más detalle a continuación a base del dibujo, en 
el que muestran:

La figura 1 una parte del cuerpo del tubo y la 
oabeza del tubo en una forma de ejcución de la invenoión, 
en seoción axial; y

Las figuras 2 a 5 ulteriores posibilidades de va­
riación de la unión entre el ouorpo del tubo y la oabeza del 
tubo según la presente invención en secoiones parólales axia­
les;

En el ejemplo de la figura 1 se compone el tubo 
de un cuerpo del tubo 1, una oabeza de tubo 2 y una pieza de 
hombro adioional 3*

El cuerpo del tubo 1 está fabrioado de un mate­
rial compuesto de varias capas por ejemplo de polietileno-alu- 
minio-papel-polietileno, en lugar de una u otra o de las dos 
capas de polietileno pueden haberse previsto también oapas de 
polipropileno, poliéster o poliolefinas o similares. También 
es posible formar el cuerpo del tubo 1 de un tubo flexible de 
una o de varias oapas.

La oabeza del tubo 2 es un elemento previamente
moldeado por inyecoión de un material sintétioo termopl&stico.

«
En el ejemplo representado muestra una boquilla 4 y una pía- 
oa de hombro 5» La plaoa de hombro 5 abarca oon su oontorno 
exterior toda la sección interior del tubo. La pieza de hom­
bro adioional 3 está desarrollada en forma de un anillo oó- 
nioo ouya abertura central corresponde al diámetro exterior 
de la boquilla 4» mientras el oontorno exterior de este ani­
llo es igual al contorno de hombro definitivo del tubo. La 
oonocidad de la pieza de hombro adicional corresponde esen-

•y



cialme.nte a la oonocidad de la placa de hombro 5 de 1& ca­
beza del tubo 2,

El borde superior 6 del cuerpo del tubo esté, 
como muestra la figura 1, doblado o replegado hacia dentro 
sobre el lado superior de la placa de hombro 5 de la cabe­
za de tubo 2 insertada. Desde fuera se ha asentado sobre 
este borde superior 6 replegado la pieza de hombro 3 anular 
adicional. Todo ello se suelda entre si de manera que los 
intersticios 7 que aún se aprecian en la figura 1 desapa­
recen totalmente y la placa de hombro 5» el borde replega­
do 6 del cuerpo del tubo 1 y la pieza de hombro adicional 
3 se funden a una sola pieza. Conforme a la representación 
de la figura 1 se ha insertado la parte del borde superior 
6 del ouerpo del tubo 1 solo en un trozo relativamente es­
trecho. Dentro del margen de la presente invención tam­
bién es posible replegar el borde 6 hasta cerca de la bo­
quilla 4 sobre la placa de hombro 3 de la pieza de oabeza 
2.

En la forma de ejecución modificada según la 
figura 2 se ha prescindido de una pieza de hombro adicio­
nal. En su lugar se ha replegado el ouerpo del tubo 1 en 
un trayecto superior relativamente largo 8 en forma del 
hombro del tubo y de la boquilla del tubo, lo que en la 
práctica se puede realizar por ejemplo, con ayuda de un 
punzón dispuesto en el interior del cuerpo del tubo 1. So­
bre la zona 8 replegada del ouerpo del tubo 1 se ha colo- 
oado una pieza de cabeza 9 que se diferenoia de la pieza 

. de oabeza 2 según la figura 1 en que oon el oontorno de 
píaoa de hombro 10 esté ajustado al tamaño de contorno 
definitivo del hombro del tubo y oon el diámetro interior
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1 U

de su boquilla 11 para la recepción 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 está 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 queda
reoubierto con seguridad con relación al contenido del tubo,
se encuentra el borde frontal de la zona 8 del cuerpo de
tubo 1 en el ejemplo de la figura 2 aproximadamente en el
plano de la abertura de la boquilla 11 y de esta manera
queda alejado del contenido del tubo. Adioionalmente es
posible, durante la soldadura de la zona replegada 8 del
cuerpo del tubo 1 con la superficie interior de la plaoa
de hombro 10 y la boquilla 11 de la pieza de cabeza 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 manera recubrir este borde frontal oon
relaoión al contenido del tubo, de manera que sea imposible
un contaoto de la oapa metálica contenida en lá pared del
tubo oon el oontenido del tubo.

En el ejemplo de la figura 3 se ha mantenido la
construoeión fundamental como se ha descrito en relación con
la figura 1, pero en este ejemplo se ha replegado la zona 

*
marginal 6 superior del querpo del tubo 1 prácticamente so­
bre toda la superficie exterior de la placa de hombro 5 ó© 
la pieza de cabeza 2 y encima se ha colocado la pieza de 
hombro adicional 3 de manera que el cuerpo del tubo 1 se 
extiende prácticamente hasta la boquilla 4. Los ejemplos 
de ejeoución según 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 capa metálioa para prote-

i

y.v.vAv
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ger contra la difusión de los aromatizantes fuex*a del tubo y 
contra la penetración de irradiaciones, especialmente radia~ 
oiones de ultravioleta en el tubo,

En el ejemplo de la figura 4 se ha dispuesto que 
5. el cuerpo del tubo 1 quede replegado o colocado en el borde

superior 6 sobre la pieza de hombro anular adioional 12. Pa­
ra ello tiene este anillo odnioo 12 una abertura central que 
corresponde esencialmente a la sección de abertura de la bo­
quilla 4» El contorno exterior de la pieza de hombro adioio- 

10. nal 12 es entonoes igual al contorno interior deseado del
tubo. Sobre la zona marginal 6 del ouerpo del tubo 1 coloca­
da sobre la pieza de hombro adicional 12 y la pieza de hom­
bro adicional 12 se coloca entonces la cabeza de tubo 13 cu­
ya placa de hombro 14 forma la auperfioie exterior del hom- 

15. 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 oomo en el ejemplo de la figura 2 una zona fi­
nal relativamente larga 15 del cuerpo del tubo 1 en el faom-

20, .bro del tubo y la boquilla. Para.olio se «oloca primeramente
un caequillo de boquilla 16 sobre el punzón correspondiente 
y la zona final 15 del cuerpo del tubo se repliega o coloca 
sobre la superfioie final oónica del punzón y la superficie 
exterior del caequillo 16. Se coloca entonces sobre la zona 

25. final replegada o colooada 15 del cuerpo del tubo 1 una ca­
beza de tubo 17 que en forma similar oomo la cabeza de tubo 
9 según la figura 2 lleva en la zona de la boquilla 18 vina 
abertura de sección ensanchada y que se oolooa oon la -placa 
de hombro 19 sobre la zona de hombro replegada del cuerpo 

del tubo 1. A oontinuación se suelda por la superficie es-30
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1

ta cabeza de tubo 17 en la zona del cuerpo del tubo 1 o bien 
del ouerpo del tubo y del caequillo 16. Para cerrar hermética­
mente el borde frontal del cuerpo del tubo 1 se puede desa­
rrollar la boquilla 18 de la cabeza del tubo 17 en la super—

5. ficie frontal de la abertura con un anillo de refuerzo 20
que se suelda directamente con el caequillo 16.

N O T A
Sesorita suficientemente la naturaleza del in- 

10, vento, asi oomo la manera de realizarlo en la práctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica- 
tías son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto 
no alteren su principio fundamental, siendo lo que.constitu­
ye la esencia del referido invento y por lo que se solicita 

1^. Modelo de Utilidad por 20 años en España, sobre* TOBO, ca­
racterizándose por lo siguiente*

l8.— Tubo, ouyo ouerpo está formado de una lámina, 
especialmente una lámina compuesta o tubo flexible y unido con 
una pieza de oabeza, caracterizado porque, en el extremo su- 

20, perior del ouerpo del tubo, la pared del tubo, formada por
la lámina o el tubo flexible, se oolooa o se repliega confor­
me al hombro del tubo y se une fijamente por la superficie 
con una plaoa de hombro desarrollada en la pieza de oabeza y 
su borde frontal quede cubierto con relaoión al interior del 

2p. tubo.
2».- Tubo según la reivindicación 1, caracteri­

zado porque, en el extremo superior del ouerpo del tubo la 
pared del tubo, formada por la lámina o el tubo flexible, se 
sujeta entre la plaoa de hombro desarrollada en la pieza de 

30. cabeza y una pieza de hombro anular adicional, soldándose en-

■>*v



tro t<i por la superficie la placa de hombro, la parte sujeta­
da de la pared dol tubo y la pioza de hombro adicional*

3°.- Tubo según la reivindicación 1, oaraoteriatt- 
do porque la parte de hombro adicional se dispone en el lado 

5, interior del hombro del tubo.
4B.~ Tubo según la reivindioaoión 1, oaraoteriza- 

do porque la parte de hombro adicional se dispone en el lado 
exterior del hombro del tubo.

5®.- Tubo según la reivindioaoión 1, caraoterisa- 
10. cío porque en el extremo superior del ouerpo del tubo la pared

del tubo formada por la lámina o el tubo flexible se extiende 
más allá del hombro del tubo hasta la zona de la boquilla de 
la pieza de oabeza, y uniéndose fijamente por la superficie 
oon la plaoa de hombro y la boquilla de la pieza de oabeza.

15. 6®.~ Tubo según la reivindioaoión 5» oaraoterizado
porque la pared del tubo se extiende a lo largo de la superfi­
cie frontal de esta.

7®.- Tubo según la reivindioaoión 5i caracteriza­
do porque la pared del tubo se sujeta entre la superficie in- 

20. terior de la boquilla y un suplemento en forma de oasquillo
de la boquilla y porque ei suelda tonto oon la boquilla como 
también con el suplemento.

8®.- Tubo según una de las reivindioaoiones l a ] ,  
oaraoterizado porque el ouerpo del tubo se forma por una lámi- 

25. na, preferentemente una lámina combinada oon una costura lon­
gitudinal, de la cual se dota al borde interior de la lámina, 
en la zona de esta costura, de un pliegue colocado haoia fue­
ra sobre el cual se oolooa el borde exterior de la lámina y 
porque los bordes asi formados se unen entre si.

9®.- Tubo según la reivindioaoión 8, oaraoteríza-

.'¡•JNv'av
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vn
do porquo el cuerpo del tubo se foros mediante una lámina de 
metal recubierta en ambos lados con material sintético*

106.- Tubo según una de las reivindicaciones 1 a 
7» caracterizado porque el cuerpo del tubo se forma mediante 
un tubo flexible de una o varias capas, fabricado por extru­
sión,

11®.- Tubo, tal y o orno queda sustanoialmente des­
crito en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos ad­
juntos.

10, Esta Memoria consta de 16 hojas escritas a máqui­
na por una sola oara.

.
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