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"RECTPIENTE AISLADO AL VACIO"

Solicidands: ALADDIN INDUSTRIES INCORPORATES, entidad nortesmericena,

residente en 1485 Merchandise Mart, Chicago} Iilinois
EE,UU. de A,

El presente Modelo de Utilidad se reflere en ééﬁg ‘
ral @ recipientes aislados al vacio., De un mode mfs espe
cifico, se refiere 8 perfeccionamiéntos en los1médioélpg
ra cerrar herméticsmen'e dichoé reéipients depués'dé*p?ag -

5e : ticado el vacio y tamhién a perfeccionemientos'en'la fa-
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utilizsdo durante muchos afios para proporcionar aislamiento

calor., se produce por consiguiente una perdida minima‘de

"o
.nt-

brrcacmép*de dlchos re01p1entes.'
Los recipientes aislados al vacio, conocidos

cominmete como bo'ellas de vacio o frascos de Dewar se han

térmico para diversos materiales que se‘deséaba mentener & una
temparatur -particular, o casi a dichs temperqtura, durante
periodos prolong dos de tiempo. Dichos re61plentes, con51sten
en un receptdculo de doble pasred, fabricsdo de metal o v1drlo,
prédcticandose el vacié en el espacio entre las paredcs, para
rarificar lo mfs posible dicho espasio. Como el vacio o rari-

ficacién en dicho esrscio es un conductor muy deficiente del

calor a través de la=s paredes»dél recipiente. El rendimiento
de dichos recipientes mejora cuando lsa superficie de 1ls paréd
exterior se recubre con un materiél altamente‘reflectante, porx
ejemplo plata, que conserva una éuperficie_reflectora muy bri
llente. que no se deslustra ni formalbxidos debido a la usen-~
cia de oxigeno en.el espascio rarifiqado entre las paredes.

: Segin se. ha indicado anteriormente, dichos
:ecipienteé se pueden fabricer de méﬁal o vidrio. AfGnque se
pueden émpiear plésticos, todavia no conocemos>ningﬁn piésf
tico:que sea apropiadb para dichas finelidrmd cu=ndo se donsi-
deranntodos los: problemas, tales como resistencia convenlen-l
te, costo, fecilidad de fabricaci’n y 1a hebilitacién de una
paredvverdaderamente impermeable. El'materlal empleado més
qomﬁnmente es vidrio y la superficie interior de la pared ex-
terior se recubre comfnmente con pléts para formar una. super-
ficie reflectora; |

Las botellas de vacfo de vidrio se han fabri-

cado durante hastantes afios colocando primero un tubo de vi-
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7vos concebldos pare -un uso normal, se deben habllitar medlos
para protegerlos. chhos medios adoptan dlversas formas, pero

1 suelen comprender una tapa o caperuza que rodea la tubulaclén
o

_de med:o eléstico o] amortlsuador1 mientras que 18 botella se

con
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drip’bontré"la bared exterlor y aplicando calor se aglutlna-
ba dlcho tubo a la pared, perforando al mlsmpvtiempo un agu-~

jero a través de la pared en el .érea dircundada"pQr,el tubo. .

Al final de estas operaciones el tubo de vidrib se habia agluj .

tinadb<a la pared y combrendiaxuna abeftura.queiseléxpeﬁdia-'
en el'espacip'entre las paredes interiof'&'éxte:ior;.Eljextrg
mo libre del tubb'se unia entonceé-é una bomba de vac{d qué
funcionaba para rarificar el espacio entre las paredeq. Cuan-'
do el equclo se habia rarificado al grado- convenlente, el
tubo se calentaba para- hacer que se abatlera, cerrandose N dé

Jando estanco por lo tanto el espacio ahora rarlflcado entre

las paredes ;aterales del rec;plente, Por lo tanto, el producm‘.ﬁﬁ

to acabado consistia en el recipiente de doble pared con el -
tubo de v1dr10 ahora obturado saliendo del mismo,

A pesar de gque esta estructura y este método

han tenido éxito y continuan utilizandose, existen varlos in- __f

convenicntes a pesar de todo. Uno de estosllncOnVenientes es
que el tubo obturado que sale de la botella, conocido por 1la .
técnologia como "tubulacién", es relativamente-rrégil y cuan-

do los rec1pientes de este tipo se 1ncorporan en disp081t1-

v se una a la botella albededor de la misma. La tapa o cape—

ruza se sostiene y protege, a su vez, mediante alguna clase

monta en uns camisa protectora para formar la llamada botella
de vacio que se vende pars uso del consumidor. La necesidad.

de proporcionar dicha proteccibdn paras le tubulaciédn se suma

evidentemente al costo de fa“ricaciédn. Ademds exige Quella
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|tas velocidzdes, cuelruier hotella en cualquier posiciédn se

'ahora;en dichag hotellss para practicar el vacio,
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cam;s&-grgtentbra sea suficientemente grande para deqar espa~-
cio para si y para su medio protector, puesto que se pueden ex-
tender desde la pared de 1la botella en una distancia gue pue

de alcanzar 19'mm.

Otro problema con esta estructurs y procedimiej

to surge durante la fabricacién, las botellas seglin se ha des-
crito se suelen fabricar de 1la forma més cdmﬁn empleando‘maqul
naria relativamente automética en 18 que, -en diversas etapus,
se realirzen las operaciones de perforado con llamas, introduc-
cién del tubo, unién.del tubo, enrarecimiento y ohturacién
segin avanza 1la botella de una seccién a la siguiente,.En gran
parte de la maguinaria empleada para esta finalidad, el sopor-
te principal paras la bhotella que se fabrica lo proporciona la
tubulacibén. Se ha descubierto que si la maquin-ria que lleva

8 cabo el proccso descrito se hace funcionar por encima de cie]

puede caer y, al hacerlo, choca con botellas adyacentes hacien
dolas caer y rompiendose con gran frecuencis, lo cual es cau-
sa de una pérdida de produccibdn con respecto a las botlellas

que se encuentran en le midquina. Estc impone un limite superio:

en el funcionamicnto de 1z méquina, que seghn es evidente,

evita conseguir al méximo el beneficio econdémico que auponen
dichos procesos de fabricacién automatlzado

P.r lo tanto, este invento tiene por objeto
proporciopar un procedimiento y un spzrato p rw fabricar uns

nueva botella de vacio que elimina la tubulacién emple2da hasts

For lo tanto 1la invencién proporcionar una nue

va botella de vecfo que es menos vulnerable al deterioro mien-;

e
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tras se usa ue, por lo tunto,, no exige una estructura pro=-
y que,
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quinzria sutomdtice pera conseguir indices de produccibdn m’s

tro por todas su longitud excepto en la parte préxims al fondo
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tentura comblacaﬂa para ev1tar dicho deterioro.

00'

Ctro ohgeto de este invento es.pfoporcinnar
une nueva botel!la de vacfo que, al eliminar la tubulacién i
permite una reducciédn en las dimensiones geneyaleé, '

Otro ohjeto de éste in ento es'prbporcionar

una nueva botella de vacfo que se puede fabricar empleando md

elevados que los que han sido posibles haste ahora.

Ixpuesto brevemente un aspecto de) invento
se caracteriza porque se formaz una hotella de vacio como un
recipiente de doble pared con el espacio entre las paredes
précticamente rarificado'y la abertura de rarificacibdn obtu-
rads por un elemento compacto a modo (e tapén aglutinado en
una relacibén de obturacidn con la pared de la botella.

| El propio invento se delimits en lus reivin-
diczciones adjuntus, que forman parte de esta memoria‘descriﬁ-
tive, mientras qie diversos aspectos del mismo se comprende-
rén en le descripcién det=llada que sigue, tomando como refe~
rancia los dibujos adjuntos en los que:

ILa figuras ilustra une vista de costado en
seccibdn de una botella de vacio ségﬁn.el ihfrnto.

‘ Ia figura del dibujo 1lustra en ‘BCCléD trans-
Qersél longitudinal una botella de vacifo indicads de un modo
general por el nGmero de referencis 2'segﬁn el invento. En la
modalidad particulsr ilustrads, ls botella se forma como un

recipiente précticamente cilindrico que tiene el wmismo didme-

No obstante, se comprenderd que la configuracibén ilustrads se

ha elcgido Gnicame nte como ejemplo, pue::to que la botella pue-

-de ser cénica, puede ‘ener un cuerpo amplio.y una boca estres |
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forma particular de la hotella no es un factor critico y se

.material del que se fahbrica la botella y mediante un elemento
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kg 6 ja. bHopig~boca puede diverger., En otrds palsbras, la
e - - : .

puede alterzr pars adpatsrse a cualquier finmlidad particular
del Aiseﬁador. | |
| la botelia cualquiera que sea su formu, se
fabrica cor una pared interior 4 y una pared exterior 6. las
parcdes interior y exterior son concéntricas casi por toda

su longitud y comprenden un espacio interior 8 para recibir
ma terial que se mantiene a una temperatura convenientec. El
extremo supcrior 10 es abierto para formar una boca de acceso
al espacio 8, la parte inferior o fondo 12 de 13 pared interidr
forma el fondo del recipiente, mientras que la. parte inferior 
14 de la pared exterior © forma el fondo de la botellu.

. . 1a pared interior 4 y la pared exterior 6 se
forme como elementos seporados y sé aglutinan entr: si{ por sﬁs
extremos superiores, o sea por la boca, segin sugiere la cos-
tura 16, En la préctica del método de este invento;.se consi-
guen ventajas particulares al forméf la pared interior y 1la
pared exterior como elementos separéd@s y aglutinarlos ulte-
riormente, seghn se indicard més adelante. |

Continuando con 1la deécripcién de la botella
de vacfo de la figurs 1, es preferible recubrir lé superficie
interior de la pared exterior 6 con plara para formsr ung su-
perficie reflectora que mejors 12 capacidad de retencién tér-
mica de la botella. Segfn se ohserv.ré, la.péred interior 4
Yy la pared exterior 6 se separan entre s{y formsn un espacio
18 entre las mismas que .se rarifica de una forma que se des-
crihiréd més adelante, para formar un vacfo de aislamiento tér-

mico. I1 vacfo se mantienme en virtud de la impermeabilidad del




5.

10,

- 15,

20.

25.

30,

~do 14 en las proximidades del tépdn. Segdn se observard, el

LX)
0.

m@dd @e mabén'ao que cierra una abertura 22 en el fondo'l4.e

.o' -

de la pared exterior 6. El tapén cierra la abertura 22 comple-

tamente para evitar cualquier fuga de aire en el vacio del es— ég

pacio 18, La obturacién se efectda aglutinando el tapdén 20 en

ol lado de la abertura 22 y en la superficie exterior del fon

tapén estd provisto de una cabeza reliaivamente plana 24 que
se superpone a la superficie del fondd 14 que comprénde la 1
abertura 22 y un vdstago 26 sale de la cabeza relativamente pl
na 24 y se acopla en el lado de la abertura 22'en una relécidn
de estanqueidad '

En una modalidad de preferencia, las paredes in-
terior y exterior 4 y 6, ¥y el tap6n XY se fabrican de vidrio,
de forma que el aglutinaniento en la costura 16 y entre el ta-
pdn y el fondo 14 se consigue fundiendo el vidrio cerca de
estas juntures para fusionar los elementos entre si, De este
modb en la modalidad de preferencia, el producto acabado tiene
la naturaleza de una estructura unitaria. No 6bstante, gse com-
prenderd que se pueden utilizar ptros materigles distintos al
vidfio por lo que el aglutinamiento en la costura 16>y en el
tapdén 2I con el fondo 14 se puede conseguir de otros modos,
por ejemplo, se podria utiliza: un metal, como es el acero ing
xidable, para las paredes interior y exterior y formarse la
costura 16 por soldadura o mediante el empeo de un adhesivo
apropiado. El tapdén se podria formar de un material diferente
y conseguirse su juntura de esfanqueida& oon el fondo 14 de
unga manera similar. '

La botella se completa mediante separadores 28,
previsto entre el fondo 12 y el fondo 14, Los separadores se

pueden fabricar de un material inerte o un material como es

1®
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1o que se solicita un Modelo de Utilidad por 20 afios en Esgpaiig)
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el aniienté qué tiene la capzcidad de efectuar la accidn 1lame
' |
i

vy
>

da de "rarefeccién” o0 adsorcibén de gases residuales, o ses
absorber las moléculss gaseosas cuando se calienta y ayudar
de este modo a mantener el vacfo en el espacio 18. ‘

Segin se thervaré,_la boce o abertura de 1la bo;
tellas de vacio que se utiliza para hacer el vacfo se cierra
medisnte un tapdén compacto relativamente plano en iugar de 1la
prolongacién tubular de 1la tecnologfa anterior. For consipuien
te, se ha eliminado un componente relativamente frégil, lasg
dimensiones generales se han reducido y no hay necesidad de em
plear medios relstivamente complicados y cbstosos par« prote;
ger el tubo de widrio que sale de iaAotra pared de 1la botel ia.

| ' e pueden efectuar diversos cambios y modifica- |
ciones del invento sin desviarse del alcance del mismo sepin
e expone en lus reivindicaciones adjuntas;
-NOTA -

Descrita suficientemente la nituraleza del in-
vento, @si como la manera de realizsrse en la précfica, debe
hacerse constar que las disposiciones anﬁeriorﬁente,indiéadas
son sﬁscepti#les de modificaciones de detalle en cuantc no
alteren su principio fundamental, También se hac constar qiie
el invento corresponde a una solicitud de patente prescntada
en Norteamcrica bajo el nGmero y fecha siguiente: Ser no®
261,424 de 9 de Junio de 1.972, acogiendose por lo tanto a los

beneficios que conceden los Convenios Internacionales en vigorj

siendo lo que constituye 1z esenci~ del referido invenlo y jor

sobre: RECIFIKNTE AISLADO A1, VACIO, caracterizadose por lo

siguiente:

1.~ Recipiente aislado al vacio, que tiene uns
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|caciones anteriores, caracterizado porque dicho tope sblido

pa?%egsﬁpéiﬁogyéﬁierta Yy se forma por paredes interior y exte;.
rigf separadas unidas entre si junto @ dicha parte superior
abierta, para dejar précticamente cerr:do el espacio compron-
dido enire las mismas, cuyo espa¢io'3e rarifica sensiblemehle
teniendo una de dichas paredés'lateréles uﬁa ébertﬁra‘que pro-
porciona acceso al erpacio rurificado, caracterizado porque un
tope sblido se encuentra en contacto fisico continuo con la suj
perficie de ﬁna de dichas paredes y se une a dicha pared para.
completar el cierre de dicho espacio entre las citadas pafedes
y mentener un vacio en dicho espscio.

2.~ Recipiente segln la reivindicacién 1, carac-
teriz:~do porque dicho tbpe sblido se fusiona a 1la superficie
de dicha parcd.

3.- Recipiente segin las feivindicaciones 1o 2,
caracterizado porque dicho tapbén sblido se encuentré en contagc
to fisico continuo con la superficie de dicha pared que forma
los lados de la citada abertura.

4,- Recipiente segln l2s reivindicaciones 1 a 3,
caracterizado porque dichs abertura y didho»tap6n~sélido estédn
previstos en la citads pared'exterior. ‘

5.- Racipiente segiin las reivindicac oncs 1 a
4, caracterizado poruge dicha abertura y dicho tapén sélido
estén_previstos en 'a parte inferior .de dicha pared‘éxteribr.

6.~ Recipiente scgin cualquiera de las reivindi

tiene una superficie relativamente plana que define una cabeza)
un védstago sale de dicha cabeza en dicha abertura y se encuen-
tra en contacto continuo con la superficie de la citada pared

que forma los lados de dicha abertura.

7.- Recipiente segin cualquiera de las reivindi-
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cé%é&hé;iéﬁ%bfﬁéfes, caracterizado porque dicha abertura y
dicho tope sblido estén previstos en el fondo de la citeda
pared exterior,

; 8.~ Recipiente gislado al vgcio, tal y como
queda sustancialmente descrito en la preéénté‘Memofia e ilus-
trado en el dibujo adjunto, |

Esta Memoria consta de 10 hojas escritas

a méquina por una sola cara.

, =5 JUK. 1973
Madrid

ALADDIN INDUSTRIES INCORPOWATH
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ESCALA VARIABLE.
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