
1.1 E 1.1 O R I A  D E S  C R I  I I  I  V A

Correspondiente a la so lic itud  de registro de Detente de In 

Producción ene, por die.e anos, so so lic ita , para España y —

sus Colonias, a favor de D. VA7ER FIAX, de nacionalidad----

francesa, residente enVic-Rcsensac (Ger-s) (F ra n c ia ),------ -

P o r

" liEC iX ilIEEO  DB FUAOIOlí DE BROCA!,ES A UE EDlítlíIC lEBu- 

IAR 1-E HAIEA.IA IindDSO.iDABIR "

La presente inveucion  t ien e  por ob je to  un r e c ip i e n t e ----

con stitu id o  por un o jumento tubu lar o va ina de ¡natoria plan 

i c a  f l e x ib le  to raoso ld ab le , p rov is ta  de un. b roca l, taaibién

ni n a te r ia  p lá s t ic a  teaniosoldable, y aue consta o no de un 

ouei.Lo roscauo, cp.raúct eriz:ado por e l  hecho do ene lo s  broca 

les  se f i j a n  a l  elemento tubu lar continuo a d is tan c ia s  deter
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minadas o i  punjas por soldadura, popado u otro jirocedrmien- 

o, do aue e l  e !Lei¡i ent o tubular o val na está llena del pro—- 

¿dicto aua debe o.condicionc.rse y soguLdmicnLo dividido on — 

compartimentos por soldaduras porp o;ndi culero s a l e je  de la  

vaina y, finalmente, cortado en trozos.

Esta yrocediniento tio in  la  ventaja de perm itir fabricar 

partiendo de un eleuonto tu'bulm/ continuo de longitud inde- 

teminada y llono del producto i', acondicionar, recipientes 

individúalos contenedores del producto, soldados hermética­

mente y provistos ¿e mi brocal o añadido, file teado  o no, -  

lúe peralten nn vaciado to ta l o vacíanos parciales sucos!—

den ser fabricados de cualauier

26HW

vos.

El elcuento tubul ar o va.in así cono los brocales pue— 

materia coiivcnicnto, t a l  co 

no cloruro de po l iv in i  l o , p lic t if ic a d o  o no, polio t i  leño, -  

caucho, po li amidas o supe i-poli anidas y cuelo me r otra mate­

ria, t  e rno s o lea u i  e ñmp.Lc o compuesta do va.,ric,s caras de las 

que_ la  eu tericr a l menos es termosoldable.

i-.í. presante invento está,, además, caracterizado por e l  -  

neono de que la  preparación ¿el elemento tubular se hace — 

convine-a y que ios brocales o a,.¿adidos le son pía* viniente -  

soluado,s en tora su longitud. Esta operación, uso constiiu 

o aun de -US Cí?,i'Ucrer.i.sncos f3senciales del invento, so — 

caliza, utilizando mi órgano móvil que, por sim plificación 

y p'-n'f..., mejor conprcnsi. on, ¡sera la'.dicado en ,1a siguiente des 

ci .¡.perón con o a c'. m La,í.mvo a o? do s al 3 ador j este órgano móvil 

o ot.e,::-!..in;,aj-,or se ijiurc v.uce en o.L mu en  or del ele..tonto tubu— 

GSiUj. oompsmsi,o de una lamina q¡ue lleva. en uno de sys — 

eraremos un engrucsaniento, o de una lámina unida por me me 

dio j..Le.!..;.ole o rigiCLO a un macizo de forma c ilin d r ica  u — — 

otra, de dimensiones ligeramente in fer io res  o, las internas
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l e i  eleinen'!:o tubu lar. . jÜ* ^ *ü Q

La làmine, será  preferentem ente m e tá lic a , pero también no 

ira, e s ta r  constitu ida, por un m a te r ia l senicouductor y hasta 

jor un die.L.éctrico im perfecto .

5u. n.nicion es la  ue lo m a r , a i  misaio tiempo 'tue secara -  

Las dos paredes d e i e.Lomento tuon ic i' aplanado, un e lec trod o  

.ut ermo d i o o puenre que pensi te a, la s  com ien tes  de esita —

:'recu.encia paear desde mesa de trab a jo  de la  máquina,

¡u.e coustiruye e l  e le c trod o  f i j o ,  a l  e lec trod o  suucrior mó— 

" i i ,  en e i  caso de que se uti.ai.ee la  soldadura e le c tró n ic a  

oars, la  f i ja c ió n  de los  b roca les .

-¡-'I conjunto n e l d es lizad o r , con s titu id o  por la  lámina —

3on su engruosomicnto o nisciso, queda re ten id o  en la  no s i__

ni.on uo u.'/i -inación , os d e c ir , la  lamino, cajo e l  e lec trod o  

lo v i l  de la  maquina soldadora, por 1c. acc ión  de dos ruedeci 

Lias o r o d i l lo s ,  convelióeiitemente separados para p e rm itir  -  

u. poso y avance o.ei e.¡-emento tubular aplanado sobre las  es. 

'as planas de la  lámina, pero no lo  bastante para p e rm itir  

Pdso de 1 engruesemiento - o d e l m acizo, que queda as í re te  

¿do (con  la  lámina de que es s o l id a r io ,  natura "monte) en -  

La pos ic ión  de tra b a jo .

.m  i'acdocil.t..as o r o u il io s  pueden, como es n a tu ra l, reem— 

) la zarse  con cua lqu ier otro órgano coito para im pedir e l  des 

)lasam iento d e l macizo o engruosauiento ¿ e l d es liza d o r  e n -  

iL seurio.o de avance del elemento tubu lar, ta lo s  como c a t i­

ó n , gu ía s , o r i f i c i o s  u o tros .

-.'1 b ro ca l esLa. siru.aco en e l  e lec trod o  m óvil de la  mánui 

ia de s ornar, p ro v is to  de medios a is la n tes  que perm iten uro 

<e,',er ra ¡mart-e c r im d r ic a  (p ro v is ta  o no de paso de roscab­

an an ia io  n ie le c h r ic o  esua f i j o  aq la. cara in fe r io r  de d i— 

¡no e lec trod o  y rodea e l  cu e llo  d e l b ro ca l; e s te  a n i l lo  t i e
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ipe d ir que eventuc.

y chispas a travo

otros lugares que aquellos en que viene a apoyarse la valo­

na del brocal a soldar y, c cuati rtye, a l mismo tiempo, una -  

especie de molde para formar e l  reborde Reí brocal y ev itar 

la formación Re rebabas.

Lo. soldadura puede rea lizarse con ayuda do órganos de sott 

dadura calentados, como se ha dicho, por corrientes e lé c t i'i 

cas de a lta  frecuencia y también por resistencias e lé c tr i— 

cas, por impulsos de corriente (medio empleado con e l  polio  

íilen o ) o cualquier otro medio conveniente,

E l invento consiste, aparte de sus d ispositivos principa 

les , de otros que se u tilizan  conjuntamente con preferencia 

y de los que se hablará a continuación más explicitamente.

El invento se re fie re  particularmente a sus formas de — 

aplicación asi como a las do rea lización  de dichos disposi­

t ivo s , pero también se re fie re  a cualquier otra que im pli— 

que aplicación de los dispositivos y de sus elementos espe- 

si ale s.

E l invento podrá, de todos modos, ser bien comprendí no, -  

on ayuda de la  descripción que sigue así como por los dibu 

ios adjuntos, descripción y dibujos que son dados, bien en­

cendido, a t ítu lo  de indicación y ejemplo y en modo alguno

-imitativo.

La Fin. 15 representa un trozo del elemento tubular o

Vaina, provista de brocales soldados a su pared exterior.

La Fig. 2&- muestra e l  mismo elemento tubular o vaina l ie  

ho de producto a acondicionar y dividido en compartimentos 

cor so 1 Ranura transversal.

La. Pig. 3& ilu s tra  un recipiente individual, separado — 

le í  elemento tubular tras e l  llenado, soldado y cortado.
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La F ig . 4& muestra en d*" ta lle  un b ro ca l roscado a la  v a l

ina.

La F ig . ce- es samoien la  rep resen tao ión  en del;.*',lie de un 

broca l com eo, s in  rosca, soldado a. la  vaina,.

.a;.-:, , 'ig .  6& L.i',̂ e,'..icra of- ¿n spos itivo  de so,¡-dado con lo s  do­

ta  D..es de la  her:usmienta f i j a  a l e le c trod o  m óvil y con e l ­

otes .usado3? con s titu id o  por mía lámina unida por un medio r í  

pido o f le x ib le  a un macizo de re ten id a . Estando situados: 

los  órganos de re ten id a  entre e l  macizo y la  lámina.

La F ig . 73 represen ta  un d is p o s it iv o  análogo, en e l  que 

3Í  deslizao.or está constituido por una lámina, provista de -  

un engru.e s amient o .

La F ig , 83 da un ejemplo sim ilar en e l que lo s  órganos -  

j.e ro tom n a  están  si ruano s de .Lente de 1 macizo y este se man 

iene &n pos ic ión  por gravedad.

La F ig . 9s- muestra otro ejemplo en e l  que o l  deslizador 

asma con stitu ido  por un macizo p ro v is to  do una superficie -  

o.e soldadura, es^anoto s it  uados detrás d e l entp.l?satr.!ionto de 

soldadura, lo s  órganos de retenida,.

Las F ig s . 103 y l i a  son ejem plos de una d isp os ic ión  en -  

.'.a que H.t. desuizauor es ta  tom ado por una lámina, provista — 

le  un engruesmaiento y los elementos de retenida si ruados -  

tn-omuien aras e l  emp la s ami ent o de so Ida. ¡zura.

La F ig . ig& muestra e l  mismo d is ip s i t iv o  p ro v is to  de un 

mnx'on para penuorar la  vaina a i  mismo tiempo cue se re o ili— 

:'.a la  soldadura del oroca !. .

Legan e.o inv.'.-Uibo y , mas espocia lm ente, según los formas 

de rea lización  de sus d iversas p a rtes , a las  que i$ rece, ha 

ae concederse la  rr efe rancia, la  F ig . 1& muestra un trozo -  

le elemento tubular o vaina ( 1 ) sobro o l  que están f i j o s  a 

ai s i anclas igu a les  lo s  broca les  ( 2 ) ,  siendo de m ateria plás
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t i c a  torm osoldaole e l  c lenonto 

se f i j a n  a la  v i in a  (1 ) por soldadura, pcpanonto u o t r o  me­

c ió . la  "palna (1 ) puedo es ta r  o no perforada en e l  en* i la  sa­

láronlo de los  b roca les (3)  antes, durarte o después de su -  

ü j  ación.

1!1 elomen!o tubular* ( 1 ) se l len a  con e l  producto que de­

be ser acondicionado y seguidamente, cono se in d ica  en la  -  

F ig . ge-, se d iv id e  en c omp ay tin en to  s por .soldaduras trans—  

ve rsa le s  ( o ) ,  soldaduras que, según e l  in ven to , pueden e je ­

cutarse proferentemente en mi plano que pasa por e l  eje del 

roea l (f); e l  elemento tubular ( 1 ) se encuentra asi d iv id í  

do en compartimentos individúale s (4 ), cada mío de los  cua­

le s  l le v a  un b roca l.

lo s  compartimentos (4 ) se se paran seguidamente por corte

unos de o tros  para formar lo s  r e c ib ie n te s  in d iv id u a les  (5 ) -  

ilu s tra d os  en la  F ig . S&.

La fi, ja c ió n  de lo s  broca les  (q )  m i elemento. tubu lar (1 ) 

se repro sontu- Retal.L;?Lavionte en la  F ig . 4 s , en l a  oue so ve 

*1 b roca l ( g ) ,  p ro v is to  o no de f i le t e a d o ,  f i j o  a la  pared 

d e l elemento tubu lar (1 ) por la  valona ( 6 ) ,  que está  .solda­

da o pegada a la  pared de la  vaina (1 ) ,  perforada  o no fren  

e a l o r i f i c i o  (7)  do 1 b roca l ( 3 ) .

n i  b roca l puede, cono va r ian te  (F ig ,  5 a ) , es ta r consta—  

Lmido por mi te tó n  c i l in d r ic o  o cónico hueco (S ) ,  m o v is to  

ne la  varona ( 6 ) ,  aeren que esta destinado a s e r  corteado pa

* UC-L -isacj.on ue.i 0011 "en i  do d o l re c rp ion te . La s o Id adu

* 1 ° -'-06 o^oc^i-Les (,q) ar eremento tu.uu.lar ( i )  ijuede res -li— 

z..A.j.se con <-.yuda. de direren 'ces -uLspositivos, de lo s  oue e l  —

' la  F ig . 6a es tá  c o n s t itu í ib

por mía Im iina ( 9 ) ,  miada

m* mi nos.usadas formnqo —  

con ayuda, de un medio (10 ) a l ma-

(1 1 ),  y e l  conjunto es introducido y u€:ue ues' muse
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en e l  in te r io r  del elemento tubular ( 1 ).

Elmacizo (11) queda constantemente retenido en posición 

con ayuda de dos rué de c i l la s  o rod illo s  ( 12 ) ,  cuyos e jes es 

t$n situados a la  distancia conveniente para perm itir e l  pa 

so del elemento tubular ( 1 ) aplanado, pero que impidan e l  -  

del macizo ( 1 1 ) .

E l elemento tubular, así aplanado, pasa sobre la  lamina 

( 9) entre la  mesa do trabqjo metálica (13 ), de la  maquina,-  

que forma e l  electrodo in fe r io r , y e l  electrodo superior mo 

v i l  (14) de la  misma máquina de soldar.

A dicho electrodo superior (14) está f i j a  la  masa metali 

ca (15), que lle v a  en su centro un cilindro hueco aislante. 

(16) en e l  que está introducido e l  brocal a soldar (s ) .

Un an illo  (17) de material a islante, está f i j o  a la  cara 

Lnferia' de la nasaáetálica (15); que está provista de un — 

o r i f ic io  ( 13 ) de diámetro ligeransíe mayor que la  valona — 

( 6) d e l brocal (a ) ,  o r i f ic io  que sirve a l miaño tiempo de -  

molde a la valona y ev ita  la  f  ornadón de robabas.

i l  deslizador pueda tener otras formas de rea lización , -  

bales como las de la  F ig . 7&, en la  cual la  lamina (19) fo r  

ma un todo con el* engruesamíento ( 20) ,  y este deslizador, -  

como en e l  ejemplo precedente, está introducid) en e l  e le— 

.rento tubular ( 1 ) y es retenido por su engruesamiento que -  

va a apoyar contra las mismas ruede c i l la s  o rod illo s  ( 12 ) ,-  

,o variar do los otros elementos del conjunto.

En la  F ig . 8a se encuentra la  misma lámina (9 ) que en la  

Fig. 6a. Está unida si macizo ( g l )  por la  unión f le x ib le  -  

(22). E l conjunto está, también orno en los ejemplos ante­

riores , introducido en e l  elemento tubular ( 1 ) y e l  macla).

)(3 1 ) ,  de peso su fic ien te, descansa sobre los ro d illo s  ( 12 ) -  

3ue, a l determinar su posición determinar la  de la  lámina -

cío v
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(9 ) ,  rod illo s  que están suficientemente separados para de— 

ja r pasar la  vaina ( 1 ) aplanada.

La longitud de la  unión ( 22) es función de la  lámina ( 9 ) 

ene debe encontrarse permanentemente bajo e l  electrodo mó—  

v i l  ( lu ) ,  pose a l  avance de la  vaina ( 1 ) sobre la  mesa de -  

trabajo (15).

g. 9a muestra otro ejemplo de rea lización  en e*

cual e l  deslizados (29) está constituido por un c ilindro , -  

macizo o hueco, de metal semiconductor o aislante imperfec­

to, que lle va  una superficie de so Idadura y puede desplazar 

se por e l  in te r io r  de la  vaina ( 1 ) ,  como en los ojea.píos — 

precedentes, pero que queda retenido en posición por los ro 

di lío s  (25) y ( 26) s itiados tras de l lugar de soldado. E l 

rod illo  ( 26) está, provisto, como se representa en la  Fig. -  

Ha de una ranura (27) para e l  paso de los brocales sóida— 

los ( 2) .  En las F igs. 10& y 1 1 & la  lámina (23) forma una -  

contera con e l engruesan!acto (24) que, como en e l  caso pre 

cedente, se desliza  en e l  in te r io r  del elemento tubular ( 1 ).

angruesamiento (24) se apoya sobre los rod illo s  (25) y -  

( 26) entre los cuales pasa la  vaina ( 1 ).

E l ro d illo  supe r io r  (,?6) debe estar provisto de una ranu 

ra c ircu lar (g7) para permitir e l  paso de los brocales ( 2)-  

ya, soldados a la  vaina, los rod. lío s  (25) y (26) mantienen 

a la  lámina (33) bsg o e l electrodo móvil (14) de la. máquina 

de soldar.

En e l  ejemplo de la  Fig. lg& la  lámina (23) es identica 

p la  de la figu ra  anterior y está&rovístá de un punzón (28) 

¡destinado a perforar la  pared del elemento tubular ( 1 ) fren 

e a l  o r i f ic io  (7 ) del brocal ( 2) ,  el miaño tiempo que,se -  

fectua la  soldadura de este ultimo a, la. vaina.

Los brocales puedan estar soldados según e l  uso a que os
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cado, e l emplasamiento más f  avora ble s e¿

aquel en que e l  brocal está en la  proxic

ten destinados los recipientes individuales, en no importi

soldaduras ¿e c ie rre , encontrándose su eje en e l  plano de - 

la soldadura.

E l recip iente fabricado según e l  procedimiento objeto — 

del presente invento tiene la  ventaja, que se desprende de 

la  descripción precedente, de que permite garantizar la  au­

tenticidad del producto embalado, pese a. Is. existencia de - 

un brocal con embocadura roscada, pudiendo estar soldado a 

a vaina sin perforación de esta última.

Como es natural, y resulta de lo  ¡recádente, la  inven—  

ción no se lim ita  en modo alguno a sus modos de aplicación 

ni a las formas de rea lizaoión  de sus diversas partes, que 

man sido más especialmente indicadas, sino que abarca, por 

3l  contrario, todas las variantes que se puedan imaginar — 

[dentro del cuadro y e l  esp íritu  del presente invento.

N O T A

EN RESUMEN: La Patente de Introducción que, por d i e z ----

años, ce s o l ic ita  para España y sus Colonias, ha de recaer . 

^obre las siguientes reivindicaciones:

la . -  " PROCEDIHIRíTO DE FIJACION* DE BROCALES A UN BLBdEN 

}?0 TUBULAR DE HATERIA TE. 13)30333ABLE ", que se caracteriza -  

porque se parte de un elemento tubular a cuya pared van sol­

dados brocales, por la  acción de presión y calor, y d e l ----

cual se formen recip ientes aislados mediante soldaduras ___

transversales, posteriormente cortadas, previo llenado del 

elemento tubular con e l  producto a acondicionar.

qa.- " PROCEDRIIENTO DE FIJACION DE BROCALES A UN EL3KSN 

ffO TUBULAR DE HATERIA TNMOSOLDADLE " , según reivindicación
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¡anterior, que se caracteriza porque los brocales, que pue—

den f i ja r s e  en cualquier punto de la  superfic ie dol re c i----

¡píente obtenible, lo  serán de preferencia en la  proximidad 

de mía soldadura transversal y con su e je  en e l  plano de es 

a última.

3s-.- " DROOEDBIIBHTO DE FIJACION DE BROCALES A m  ELIDEN 

10 TULELAR: DE HATERIA TE'-11'0S0ID¿J3LE ", según reivindicación 

anteriores, que se caracteriza porque la  operación de sóida 

lo de los brocales a la vaina se rea liza  desplazando, en e l  

aje do la  vaina, un conjunto que se sitúa en su in te r io r  y 

constituido por una lamina metálica semiconductora, o de — 

d ie léc tr ico  imperfecto, que forma puente para e l  paso de la  

corriente so Idadora.

4a.- " PROCEDIMIENTO EB FIJACION DE EROGALES A UN LLENEN 

JO TIJBOLAR DE HATERIA TE1A-0S0IDABLB ", según re iv in d icad o ­

bes anteriores, que se caracteriza porque la  lámina que se 

desplaza en e l  in te r io r  do la  vaina se mantiene en correcta 

posición bajo los electrodos, mediante un macizo unido a la  

lámina por un elemento ríg ido o fle x ib le  o por ongruosamien 

to de una de sus extremidades, que quedar retenidas por una 

barrera que deja paso solamente a la  vaina aplanada pero no 

a l macizo o eng r ue samiento de la  lámina.

5a.- " REOCÜKMIENTO DE FIJACION DE 3R0CAIES A UN EL3JEN 

CO TuDUL.'-n¿ DE IlnTEuIu TIa-i.-0bO-:.[pAEj-I! " , según reiv ind icacio­

nes anteriores, que se caracteriza porque la  barrera está -  

constituida -preferentemente medisite rod illo s , uuio de los -  

cuales puede estar provisto de una ranura p e r ifé r ica  que de 

je  paso a los brocales ya f i jo s  la  vaina.

65.- " PBOCEDXir^TO BE FIJACION DE BROO&ISS A UN LLEMEN 

JO TUBULAR DE HATERIA TEHIOSOIDABEB " ,  caracterizado porque 

cuando se desea que la  vaina so hallo perforada en e l  Lugar
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de emplazamiento del brocal, se prave en e l  electrodo supe­

r io r  un punzón perforante, que actuará sinultaneauente con 

la  soldadura.

7a-.- Por último, se reivindica como objeto sobro e l  cual 

ho, de recaer la  latente do Introducción que, por diez años,

se s o lic ita  para España y sus Colonias, ---------------------------

p o r

" PROCER B.IIENT0 DE FIJACION DE BROCALES A UH RUSENTO TUBU­

LAR DE HATERIA TEEH0S0IDA3LE "

Todo confonne queda expresado en la  presente Líemoria dê s 

c r íp tiva  que consta de once ¡-hojas escritas a maquina por — 

una sola cara y dioujos opre ¡se acompañan.
j -

Madrid, , ^  ̂ ^  ,
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