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por "SROCEDIMIENTO PARA L4 FABRICACION DE TUBOS APLASTABLES",
a favor de Don ANGEL TAIBO PERINANDEZ, ce nacionalidad espafio-
la, domiciliado en BUENOS AIRES, Argentina, caslle Yirrey Lo-

reto n? 2551.

wEMORTIA DESCRIPTIVA

La pressente invencidn se refiere a un procecimiento
para la fabricaciodn de tubos aplastables, constituidos por un
cuerpo tubular metdlico de conformacidén tronco-cdénica y una
cabeza de material plastico, cuyo cuerpo tubular se obtiene
por el arrollamiento, sobre si miema, de una delgada hoja de
aluminio y eventualmente con su etiqueta de papel celofan,
mientras gue la cabeza estd formade por una sola pieza inyec-
tada en dos etapas superpuestas, gquedando embebido, dentro de
la masa, el borde de menor diametro del cuerpo tubular, ase-

gurandose asi firmemente dicho cuerpo a la cabeza del tubo,
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De acuerdo con la invencidn, el nroceso de fabrica-
cidn se efectia automaticamente y todas sus etapas se desa-
rrollan sobre un mismo macho de forma ligeramente tronco-cd-
nica,

El cuerpo del tubo que adopta, en consecuencia, la
fcrma tronco-cénica del nacho, se constituye partiendo de una
delgada hoja de aluminio cortada en forma de un sector de co-
rona circular, cuya hoja previamente se ha sumergido en un
bafio de material termo-soldable (tipo vinflico). Ademds y
preferentemente & la hoja de aluminio se le agrega, nacia une
de sus extremos, una noja de papel celofan, tembién en forma
de sector c¢e corona ¢ircular que, como la anterior ha sido
sometida e un bpaflo de material termo-soldable al objeto de
que al enrollarse sobre s{ misma, ccnjuntamente con la hoja
de aluminio, se adhieran formando una sola pared.

4 los efectos de una nayor comprension cde los distin-
tos nasos del »nrocedimiento objeto cde la invencidn, éste se
describiréd de scuerdo con lcs dibuos esquematicos que se
acompafia, en los cuales:

La fig. 1 representa una vista en corte del macho so-
bre el cual ce confeccionara el tubo y frente al cual se npre-
senta una matriz nara efectuar la prinmera etapa de inyeccién
conformacora ¢e una parte de la caveza del tubo.

La figura 2 representa el extremo del macho con la
matriz ilustrada en la figura 1 aplicada sobre el mismo, para
conformar una parte, en forma de anillo, de la cabeza del tu-
bo.

La figura 3 representa la hoja de aluminio, que lleva
ademas sgregada ura hoja de papel celofan, ambas en forma de

sector ce corona circular y con la cual se conforma el cuerpo
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del tubo, ilustréndose, dicha hoja, en el momento en que va a
ser enrollada sobre el macho.

La figura 4 ilustra esquematicemente la forma como se
efectua el enrollamiento del cuerpo del tubo sobre el macho.

La figura 5 ilustra el extremo del macho con la parte
de la cabeza del tubo en forma de anillo, formade sobre dicho
extremo y alrededor del cual se ha enrollado la hoja conforma-
dora del cuerpo del tubo.

La figura 6 ilustra la forma de como se efectia la
pestada o doblez en el borde dsl cuerpo tubular.

La figura 7 es una ilustracidn andloga a la anterior
pero mostrando, frente al extremo del macho, una matriz capaz
de hacer adaptar, sl doblez o pestafia, a la configuracidn de
la superficie del snillo conformado sobre el extremo del ma-
cho.

La figura 8 ilustra el extremo Cel macho frente al
cual se presenta la matriz que co.ipleta la conformnacidén de la
cabeza del tubo.

La figura 7 es una ilustracidn analoga a 1z anterior,
rmostrando la maetriz aplicada sobre el extremo del macho con
la cabeza del tubo completada, y

la figura 10 represcznta una vista del extremo del tu-
bo con su cabeza confeccionada y nantenids sobre el macho, y
sobre cuya cabeza se le ha apnlicado une matriz conformadora
de la tapa del tubo.

Con relscidn a los éisefios se aa indicado con 1 el
cusrpo cel macao de forma ligeramentes tronco-cdnica gue nre-~
senta en su extremo una superficie 2 delimitadora del lado
interno de la cabeza del tubo, rematando centralmente dicho

I o ' . -1
macho, en un apéadice 3 que delinmitard la espita de salida
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del contenido <el tubo,

La primera etapa del procediniento consiste en con-
feccionar una narte de la cabeza del tubo, para lo cual se
aplica sobre el extremo del macno una natriz 4 que presents,
frente a dicno extremo, una superficie 5, la cual sdlo par-
cialmente es de una confisuracidn sinilar a la superficie 2
del macho, pues al coloccrse la natriz en el nmaciio, queda en-
tre embos un eswvac.o libre, en el cucl se efectuara la »rime-
ra otapa de inyeccidn ce material plastico para la formacion
de una parte de la csbeza del tubo, parte ésts cue adopta la
forma de un ¢nillo indicado con a y cuyo diédmetro externc co-
rresponde al didmetro cel extremo del macho,

Sobre el referido macho se procede luego a conformar
el cuerpo tubular ¢el tube {(figuras 3, 4 ¥ 5) para lo cual se
utiliza una hoja muy delgsda de aluminio indicada con p, de
forma de sector do corona circular, a la cue pnreviamente se ha
sometido a un paiic de aterial termo-~soldable, agrezando ade-
mas, a dicha hoja haecia uno ce sus extremos, otra de papel
celofén, indicada con ¢, de conformacidn similar, constituti-
va de una etiquets ¥y la cual se ha sometido también a un badio
de material terno-soldable., I1 lagrgo 4 de esta 10ja combinada
es, por lo menos, dos veces el desarrollo de la circunferen-
cia del machoc v su ancho g ss algo msyor que el largo de éste.

Tara la rencionada conformacidn del cuerpo del tubo
se enfrenta un borde de diciia holJa a una eneratriz del macho
1, el cual esta enimado de un moviniento ce rotacidn v :erced
a dicho movimiento y a la nresidn que ejerce un rodillo de
arrastre 5', la referida hojJa se enrolla sobre el macho con-

forméndose el cuerpo tubular del tubo, al misno tiempo que el

celor desprendido de un rodillo calefactor & hace cue la hoja
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vaye adhiriéndose sobre s misma, debido al bario de material
termo-goldable a que ha sido sometida previamente.

n estas condiciones se conforma sobre el macho la
pared del cuerpo tubular, indicado con b' (fig. 5), y como la
longitud de este es alzo mayor gue ls del macho, el borde del
cuerpo tubular sobresale del extremo del nismo. En dicno bor-
de es donde se le practica cl doblez o pestaia 7 (fig. 6),
mediante la accidn de un patin deslizonte 8 que se mueve trans
versalnente a lg direccion ¢el eje del macho, gquedando dicho
doblez 7 enfrentado a la superficie cel anillo g, y sobre la
cual deberé anoysrse.

Para 3l mejor anoyo de dicho doblez 7, en la superfi-
cie del anillo g, se aplica sobre dicho anillo una matriz 9
ecuya cavidad presenta uns suverficie 10 {analoga a la super-
ficie 5 de la matriz 4 confcrmacdora del anillo), de manera
que diciha superficie 10 al »nresionar al doblez 7 lo aesienta
nerfectamente sobre la superficie del anillo, como se ilustra
en le figurs O,

In estas condiciones se aplica, a continuacidn sobre
el extremo del macho le matriz 11, gque lleve internamente
practicada una superficlie 12 delimitsdora de le csra sxterna
de la cabeza del tubo, y iediante la cual se 2rocede a la sa-
cunda etapa de inyeccidn de matcrial pléstico indicado con I
que termina la conformacidn de la referida cabeza, quedando
en tal circunstancia como se anrecia en la figura 9, el do-
blez o lestalia 7 embebido dentro de la masa del pléstico con-
formador de la csbeza, gue resulta asi constitufda de una so-
la pieza inyectada en dos etapas, y cuya cabeza mantiene al
cuerpo tubular firmemente sujeto. lsta cabeza lleva, por su-

puesto, la espita de sclida conformada por el anéndice 3 del
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macho y el correspondiente filete de rosca 13.

Terminedo asi el tubo propiamente dicho, puede even-
tualmente, confeccionarse sobre la cabeza del mismo, la co-
rrespondiente tapa. Para ello, como se ilustra en lg figura

5. 10, basta adantar sobre dicha cabeza una matriz 14 nrovista
de una cavidad interns 15, eantre cuya superilcie y la corres-
pondiente a la csra externa de la cabeza deja un espacio li-
bre delimitador de la tapa, la que cs conformada al inyectar
en dicha matriz el material pnlastico indicado con g, con la

10, particularidad <de cue dicho material debe ser de distinta na-
turaleza y con un punto de fusion mas bajo cue el de la cabe-
za, al objeto de que una vez conformada le tapa y su corres-
pondiente filete interno no quede adherida a la referide ca-
bezs.

15. Le lo descrito y renresentado, se aprecia ¢laramente
los nasos de este procedimiento, y es evidente que podré in-
troducirse diversas modificaciones de forma, dentro cel al-

cance y lo establecido en las cléusulas reivindicatorias que

sigsuen.,
20, = . =
40T A
25. Descrito el objeto de le invencidn, se declara nuevas

y de »nropia invencién las sigulentes reivindicccioanes:

1. Procediniento para 1la fabricacidn de tubos aplss-
tables, ccnstitufdos por un cuerpo tubular metalico y una ca-
beza de material plistico, conformandose el cuerpo tubular wvor

30. el arrollamiento sobre s{ misma de una delgada hoja de alumi-
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nio, carecterizado 9or el aecho de que la cabe-

za del tubo esta formada por una sola pieza inyectada en dos
etapas superpuestas, erfectuadas sobre el extremo ¢e un nacho
lizeramente codnico; confeccionando la nrimera etapa una parte
de la cabeza en forma de anillo circular cuyo diametro exte-
rior corresponde al dismetro externoc de la cebeza del tubo,
nientras que la serunda etapa, conforma el resto de la cabeza
del mismo; siendo efectuada diciaa sejunda etspa de inyeccion
luezo de aplicar, sobre la superZicie libre del anillo confor-
mado para la orimera etapa, una pestafia o doblez practicada
en el extremo de nenor didmetro del cuerpo tubular metalico;
quedando dicha pestafla o coblez embebida en la masa de la ce-
beza del tubo luego de le sezunda etapa terainadora de dicha
cabezs.

2. Procedimiento, de acuerdo con 12 reivindicacidn
1, caracterizado porcue consiste en aplicar sobre el extremo
de imenor diametro de un macho ligeramente cdnico, una matriz
que deja entre ambos un espacio libre en forma de anillo cir-
cular cuyo didmetro externo corresponde al uencionado didme-
tro menor del nacho; inyectar en dicho espacio msterial plis-
tico; retirer la msestriz del extremo del macito dejando sobre
el mismo el snillo conformado; enrocllar scbre el macho y eni-
llo una i0ja delgada de eluminio, eventualmente con su etique-
ta de panel celofén, previamente trsotados con un achesivo sol-
deble en caliente y cortads la reiverida hoja en forma de un
sector ¢e corona circular, forumando mediante presidn y calor,
un tuoo de pared homogénea de conformacidn tronco-cénica, cu-
yo borde de diametro menor sobrepase el nivel del enillo cir-
cular conformado sobrc el macho; practicar con lz pared del

tubo que sobrepasa de diche nivel del enillo, una vestaila o
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doblez orientada :acia el interior; aplicar sobre el extremo
del macho una matriz gue »srovee un espacio libre conformador
del resto de la cabeza del tubo; inyectar en diciio espacio el
material pléstico, dejando embebida, en la masa cel nismo, la
pectafia o doblez del cuerpo del tubo que lo asegura firmemen-
te a la cabezs de éste.

3. Irocedimiento, de scuerdo con la rcivindicacidn
2, ceracterizado porque se efectua la pestafla o doblez prac-
ticada sobre ¢l extremo de la pared tubular gue sobresale del
nivel del anillo circular de matcrial plastico confeccionado
sobre el extremo del macho, durante la rotacidn del cuerpo
tubular con el mecho mediante lo anlicacidn de un patin, ca-
paz de presionar sobre dicho extremo de la pared tubular y
desligarse en sentido transversal e le referide pared.

4, Procedimiente, de acuerdo con la reivindicacidn
2, ceracterizado porque el anillo circuler obtenido mediante
la »riuera etapa de confeccidn de la cabezs pléstica, confor-
ma una superficie constitutiva del csiente de la pestafia o do-
blez nracticsda en el borde de menor diametro del cuerpo tu-

-

bular.,

Se Procedimiento, de ccuerdo con iss reivindicacio-
nes 1 a8 4, caracterizado porgue consiste, después de la prine-
ra etapa ae confeccidn de la cabeza y de practicade la nesta-

-

¢el cuerpo tubuler, en

2

fla o doblez con ¢l borde de lc nare
cclocar sobre el extremo del macno, uvna natriz en caliente,
capaz de presionar sobre dicha pestafla o doblez aplicendola
contra la supcrficle c¢el anillo circular y adeptar con toda
fidelidad dicha wnestaila a la mencionada superficie del anillo;
retirar dicha nratriz del macho y eplicar, a continuacién, so-

bre el mismo, la matriz terminadora de le cabeza del tubo,

nediante la segunda inyeccidn de material pléstico.
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6. TProcediniento, de acuerdo con la reivindicecidn
1, caracterizedo porgue consiste, luego de guedar debidsmente
terminade, sobre el macho, la cabeza del tubo, en apnlicar so-
bre la mencionada csbeze del tubo, una matriz, que deje entre
ambos un espacio libre delinitedor de la tana del tubo; in-
vectar en dichio espacio, material nléstico de distinta natura-
leza ¥ de un punto de fusidn suficientemente mis bejo que el
material constitutive de le cabeza, para conformar la tapa
del tubo sin que se solidarice con les mencionada cabeza.

7. DProcedimiento para la fabricacidn de tubos zplas-
tables,

Secin se describe y reivindica en la presente memoria
descrintiva, que consta de nuevo hojas, folladas y escritas &
méquina nor una sola cara, acompafiadas de 408 laninas de dibu-

jos. {/ﬂ\\
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