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M E M O R I A D E S C R I P T I V A

Correspondiente a la  s o l i c i t a d  de r e g is t r o  de P aten te de -

Invención que, por v e in te  años,, se s o l i c i t a  para España y

sus C o lon ias, a fav or de Don V aler FLAX, de n acion alid ad  -

fra n c e s a , re s id e n te  en V ic-Fezensao (G ers) (F ra n c ia ) ,  con

p rio rid ad  de la  P atente alemana C 22 716 X II/ 81 o , de f e —

oha 11 de Noviembre de 1 .9 6 o , y de la  P aten te  fra n cesa  P.V

nómero '862. 648, de fech a  24 de Mayo de I . 961, — — — ----—

p o r

" PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE FABRICACION PARA RECIPIM 

-TES-CONSTRUIDOS CON MATERIAL PLASTICO FLEXIBLE
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: La p resente invención  se r e f ie r e  a lo s  r e c ip ie n te s  en ma

t e r i a l  p lá s t ic o  f l e x ib le  destinados a contener m aterias l i ­

qu idas, p a s to sa s , p u lveru lentas o gaseosas y que, g e n era l­

mente, adoptan forma tubu lar y uno de sus extrem os e s tá  ob­

turada por una soldadura tra n s v e rs a l a l  e je  geom étrico de -  

dicho tu b o .

Es sabido que e s to s  r e c ip ie n te s  pueden se r  cerrados por 

soldadura de la  o tra  extrem idad y , en to n ces , l a  m ateria —  

flu id a  que co n tien en  queda totalm ente a p ris io n a d a . E s te  —  

¡proceso im p lica  e l  empleo de una máquina de soldar que ac— 

tá a  sobre u^a vaina tubu lar previamente r e l le n a ,  de la  cu al 

son a s i  conseguidos tro z o s  individualm ente lle n o s  que son -  

separados después, por seccionam iento , en  e l  lugar de la s  -  

¡soldaduras.

! Se ha in ten tad o  tam bién proveer a e s to s  r e c ip ie n te s  de -  

embocaduras que perm itan su llenado por medio de una cánula 

que penetra por dioha embocadura, la  c u a l debe asegurar la  

o b tu ración  sensiblem ente herm ética d e l r e c ip ie n t e ,  es  d e c ir  

que se oponga a la  s a lid a  d el f lu id o  después de la  e x tr a c ­

c ió n  de la  oán u la . A e s te  e f e c to ,  se han p rev isto  d iv erso s 

medios; unos apelando a elem entos e lá s t i c o s  que mantienen -  

punidos lo s  dos la b io s  de la  embooadura, o tro s consiguiendC 

que sea la  p resión  d e l liq u id o  contenido en e l  r e c ip ie n te  -  

la  que aotáe sobre la s  oaras e x te r io r e s  de l a  embooadura, -  

manteniéndolas una contra o tra  y constituyendo a s i  una v á l­

vula de a u to - c ie r r e ,  p articu larm en te en e s te  ca so , se han 

propuestp d is p o s it iv o s  c o n s is te n te s  en  una p are ja  de leng&e 

ta s  que desembocan en e l  in t e r io r  d el re c ip ie n te  p resen tan ­

do un conjunto de c a r a c t e r ís t i c a s  que tien d en  a asegu rar su 

buen funcionam iento oponiéndose a su s a l id a  fu era  d e l r e c i ­

p ie n te . E s te  t ip o  de v álv u la  exige s in  embargo una fa b r ic a
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c ió n  e s p e c ia l  haciendo in te rv e n ir  la  soldadura de la s  dos -  

lengüetas y su in s e rc ió n  a trav o s de lo s  bordes d e l r e c ip ie n  

t e ,  después de que la s  paredes de é s te  son soldadas a cada 

lado de e s ta s  le n g ü e ta s .

Jiña v a r ia n te  de e s te  t ip o  de r e c ip ie n te  oon válv ula e s tá  

c o n stitu id a  por un re c ip ie n te  en e l  cu a l la s  lengüetas son 

reemplazadas por un doblado que desvia una esquina de d ich ) 

r e c ip ie n te  en e l  in t e r io r  mismo de é s t e ,  estando soldados -  

los* bordes de dicha esquina de forma que con stitu y an  la  v á l  

v u la . E ste  tip o  g en eral de r e c ip ie n te  con v á lv u la , presenta 

ilos inconvenientes de n e c e s ita r  m ú ltip les soldaduras para -  

c o n s t itu ir  la s  len g ü e ta s , y de que e l  tubo 6 cánula de l l e ­

nado debe a tra v e s a r  completamente la  v á lv u la , resu ltan d o  —  

que lo s  la b io s  de la  misma, después de haber sido d is te n d i­

dos por la  cán u la , p e lig ra n  de no recu p erarse  y a p lio a rs e  -  

icón p re c is ió n  e l  uno con tra  e l  o tro , no pudiendoeg^or éso —  

asegurar la  estanqueldad d el c ie r r e *

La presente invención  comprende un re c ip ie n te  de v álv u la  

de e s te  tip o  conocido, a l  que se incorporan  lo s  perfecoiona-- 

hamientos que l e  dotan de una nueva c o n s titu c ió n  a l  mismo -  

tiempo que se  e v ita n  todos lo s  inconvenientes an tes c ita d o s  ,

E s te  r e c ip ie n te  se c a r a c te r iz a  esencialm ente en que la  -  

válvula que l le v a  e s tá  c o n stitu id a  por e l  doblado h acia  e l  

in te r io r  de una prolongación de dimensión obtenida de l a  vaj, 

aa tubu lar que co n stitu y e  e l  r e c ip ie n te ,  en e l  sentido d e l -- 

e je  de la  misma. Bn o tro s térm inos, e s te  re c ip ie n te  se com­

pone de una vaina tubu lar que pmeáenta un g o l le te  in v e rtid o  

e l  cu a l áá e l  resu ltad o  de una operación a c c e s o r ia  de sóida 

dura y puede s e r  directam ente obten ido, en e l  momento de l a  

form ación de la  propia vaina tu b u la r , por simple estran g u la  

niento p erió d ico  d e l diámetro de é s t a .

La invención  comprende igualm ente un modo de fa b r ic a c ió n  
. ----------  ' ;  ' *
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de es to s  r e c ip ie n te s  a v á lv u la  c o n s is te n te ?  en e s e n c ia , en 

obtener la  puesta en co n tacto  de la  v á lv u la  por doblado de - 

la  vaina tu b u lar por enoima y todo alred edor de la  v á lv u la ,- 

a la  manera d el dedo de un guante. E ste  modo de fa b r ic a c ió n  

alitqina completamente todas la s  operaciones de soldadura de 

las paredes mismas del re c ip ie n te  que a n te s  eran n eo esarias 

en lo s  sistem as de v álv u las formadas con lengüetas sold adas, 

despáes d el c o r te , en la  embocadura d el re c ip ie n te

En lo s  ad ju n tos d ibu jos Be ha representado esquemátloameg 

te e l  r e c ip ie n te  a vávula perfeccionado a s i  como su proceso 

ie  fa b r ic a c ió n  por doblado, 

ühestos ctibu jos:

La FAg. l a ,  es una v is ta  en alzado de un tro zo  de tubo -  

f le x ib le  sobre e l  cu a l se  han re a liz a d o  la s  zonas de soldadu 

ra, seg&n la  in v en ció n , destinadas a formar la s  dos lengüe— 

:as que actó an  como v á lv u la .

La F ig .,-2 s , es una v is ta  en alzado de un r e c ip ie n te  a í s la  

io , con una lengüeta e jecu tad a en una s ó la  p iezq , an tes  de 

.n v e rtir  e l  r e c ip ie n te  por encima de la  lengüeta a la  manera 

te l dedo de un g u a n te .

Las F ig s .  3 *  y  4** son rep re sen ta c io n es  esquem áticas d es- 

* inadas a f a c i l i t a r  la  compresión de la  maniobra de inverAiáyi 

e l  r e o ip ie n te .

La F ig . 5 a , es  una v is ta  en alzado d e l re o ip ie n te , segón 

in v en ció n , una vez terminado y an tes  de su lle n a d o .

La F ig . 6a , es  una v is ta  en alzado d el mismo r e c ip ie n te  -  

na vez lle n a d o . La p resión  in te r io r  es de una in ten sid ad  tajL 

ue una parte de la  lengüeta d ir ig id a  hacda e l  in t e r io r  ha -  

^ido de nuevo rep u esta  a l  e x t e r io r .

Las F ig s .  7s y  8a , son rep resen tacio n es p a rc ia le s  de otra^ 

formas de le n g ü e ta s .

Las F ig s .  96 y lo a , gon c o r te s  a x ia le s  de un agujero. d e--
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barren o , dorante y despée de la  in tro d u cció n  en so lugar de L 

r e c ip ie n te  lle n o  de agua, 6 ta c o , segón la  in v en ció n .

Las F ig s , l i a  y H a b i s ,  son v is ta s  de la  cánula de in ­

y e cc ió n , especialm ente preparada para e l  llenad o de lo s  r e ­

c ip ie n te s  segán la  in v en ció n .

Las F ig s .  12^ y 13S, son v is ta s  de o tra  forma del r e c i ­

p ie n te , segón la  in v en ció n , en curso de fa b r ic a c ió n  y d is ­

puesta a su empleo resp ectiv am en te .

La F ig .  14a , es una v is ta  en p ersp ectiv a  de una arandela 

u t i l ia a b le  conjuntamente con lo s  ta co s  de agua, segón la  in  

¡vención.

En e l  ejemplo de e je c u c ió n  rep resen tad o , e l  r e c ip ie n te  -  

¡perfeccionado segón la  invención  e s tá  c o n stitu id o  por un —  

tupo - 1- 1 ' -  de tubo f l e x i b l e ,  preferentem ente de un tubo f l á  

x ib le  en m ateria s in té t io a  s in  ju n ta  n i  soldadura, por ejem 

pío en olorAro de p o llv in i lo ,  en e l  cu a l la s  paredes a p lic a  

das una contra o tra  t ie n e n  una s u p e r f ic ie  l i s a  como la  de -  

e s p e jo , como es muy deseable para lo s  perfeccionam ientos —  

que presentam os.

Segón s e  vé en la  F ig . l a ,  sobre un tubo f l e x i b l e  de e s tt  

género en m ateria s i n t é t i c a ,  que puede ten e r  una lon g itu d  -  

lúe a lcan ce  h asta  100 m. y que se desplaza en e l  se n tid o  de 

a f le c h a  I ,  indicada en e l  d ib u jo , se r e a liz a n  cdn soldadu 

a - 2-  y - 2 ' -  zonas acodadas que van d isp u estas sim etrioam e: 

:e con re sp e c to  a l  e je  lo n g itu d in a l X-X que pasa por e l  oeg 

ro de dicho tubo - 1- .

Cada lin e a  de soldadura - 2 -  y - 2 ' -  empieza en - 3 -  y - 3 ' - ,  

;obre e l  borde d el tubo f l e x ib le  y e s t á  orientad a obliouamer 

;e h acia  e l  i n t e r io r ,  h a sta  lo s  puntos - 4-  y - 4 ' - ,  de cambie 

trueco de d ire c c ió n , a p a r t ir  de lo s  c u a le s , la s  l in e a s  s o l  

iadas son sensiblem ente p a ra le la s  en tre  s i  y a una d is ta n c ia  

-a- que corresponde a la  ab ertu ra  d el g o l l e t e .  A p a r t ir  de
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lo s  codos bruscos - 5 -  y - 5 ' - ,  la s  l in e a s  soldadas se d irigen  

de nuevo, oblicuam ente, h acia  e l  e x te r io r  para a lc a n z a r , en 

-6 -  y - 6 ' - ,  o tra  vez lo s  bordes del tubo f l e x i b l e .

la s  soldaduras - 2 - 2 ' -  son re a liz a d a s  prácticam ente a l  mis 

no^tiempo y , sim ultáneam ente, pueden se r r e t ir a d a s , por cor 

t e ,  la s  zonas - 7 -  y - 7 ' -  de tubo f l e x i b l e  que e s tá n  sobre -  

Los lados y delim itadas por la s  c ita d a s  lin e a s  de soldadura 

r -2 -2 '- .  S i ,  a con tin u ació n , se co rta  e l  tubo f l e x ib le  a lo  - 

larg o  de la  l in e a  tra n s v e rs a l Y-Y, se ob tien e un tro z o  de tu 

bo de una lo n g itu d  doble a la  de un r e c ip ie n te  y cuya seo 

oión queda reducida por la s  soldaduras en  forma de g o l le te  -  

an sus extrem idades d elan tera  y p o s te r io r . S i  a  un t a l  trozc 

de tubo f l e x i b l e  se l e  divide por la  m itad , se ob tien en  dos 

trozos seg&n la  F ig . 2a , cada uno de lo s  cu ales co n stitu y e  - 

un r e c ip ie n te .

' Es de gran im portancia e l  que la s  l in e a s  soldadas - 2 -  y 

- 2 ' - ,  que reducen la  se cc ió n  d e l tubo y forman e l  g o l le t e ,  - 

sean absolutam ente estan cas lo  que puede conseguirse s in  d i­

f ic u lta d  s i  la s  paredes d el tubo que han de formar dicho go< 

H e te  se a p lic a n  firmemente la  una sobre la  o tr a , s in  in c lu ­

sión de a ir e  de ninguna c la s e ,  y rea lizan d o  seguidamente la s  

soldaduras que f i j a n  e s tá  posioiÓ n. Las s u p e rf ic ie s  in t e r io ­

res , pulidas como un esp e jo  en la s  paredes del g o l le t e ,  favc 

recen e l  ín tim o co n tacto  de la s  mismas y é s to  e v ita  que, una 

rez llen ad o  e l  r e c ip ie n te  con e l  producto que haya de conte- 

íe r , puedan e x i s t i r  escapes a tra v és  d el g o lle te  por causa - 

Leí e f e c to  c a p i la r .

Para d i r ig i r  e l  g o l le t e ,  a la  manera d e l dedo de un guan- 

:e , h a c ia  e l  in t e r io r  d el r e c ip ie n te ,  se  opera ventajosam en­

te  t a l  y oomo se rep resen ta  en la s  F ig s  3 *  y 4s* mediante vcÜ. 

rimiento d el tro zo  - 1 -  de tubo f l e x i b l e  por encima d el g o lle  

te  mantenido inm óvil, de t a l  forma que la s  paredes de l  g o lle
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te puedan quedar estrecham ente ap licad as la  una con tra  la  -  

3tra durante la  op eración . A e s te  e fe c to ,  ae enmanga e l  t r o  

¡30 - 1- ,  de tubo f l e x ib le  sobre un tubo r íg id o  - 1 0 -  y se d is ­

pone o tro  tro zo  de tubo r íg id o  - 1 1 - ,  de un diámetro menor — 

iue^jal a n te r io r ,  sobre la  extrem idad su p erior d el re c ip ie n te  

r-se  le  in troduce por t r a s la c ió n  co n tin u a , en e l  sen tid o  de 

La f le c h a  I I  de la  F ig .  43 , en e l  in t e r io r  d el tubo - 1 0 - .  El 

brozo - 1 -  de tubo f l e x ib le  se vuelve a s í  alrededor d el g o lle  

:e que hace o f io io  de válv u la  s in  que e s te  g o lle te  se defor 

le de ninguna manera.

Después d el volv im iento (F ig . 5 s ) ,  e l  g o lle te  obtenido — 

)Or estrecheXniento de la  se cc ió n  d el tubo con la s  soldaduras 

sobresale a l  in te r io r  del re c ip ie n te  a l  mismo tiempo que se 

?orma en tre  ambos un embudo - 1 2 -  e l  oual fav o rece  la  in t r o — 

lucción  de la  cánula de llen a d o , pot m ediación dé la  cu a l se 

Rellena e l  r e c ip ie n te  después de haberse cerrado su  fondo - 

)on la  soldadura tra n s v e rs a l - 13- .

S i  se da a la  p resión  de llenad o d e l in t e r io r  d e l r e c i ­

b ien te  un v a lo r  elevado correspondiente y s i  se e je o u ta  e l  -  

g o l le te  como a n te s  se ha dioho, una p arte  de e s te  g o l le te  es 

devuelta a l  e x te r io r  por dicha p resión  de llen a d o , seg&n se 

muestra en la  F ig .  6 e , y  e l  r e c ip ie n te  adopta una forma ex­

trema - 14-  que se term ina sensiblem ente en  punta. La expul­

s ió n  d el g o l le te  queda lim itad a por lo s  bruscos acodamlentos 

<4-  de lo s  bordes lo n g itu d in a le s  d e l mismo.

Las soldaduras para red u cción  de se cc ió n  que, de forma mo 

( i f io a d a , e s té n  rep resentad as en la s  F ig s .  7* y 39 y que s i r  

1 en p ara.la* obtenoión de un g o l le te  que aotáe de v á lv u la , - 

( onsiguentambién la  form ación de oodos bruscos en lo s  bordes 

(¡e l g o l le te  a f i n  de que, en e s to s  puntos, igualm ente, se e v i 

ve l a  exp u lsión  completa de dioho g o l le te  a causa de la  pe e -  

aiión in te r i o r  d e l r e c ip ie n te .  Se sobreen tien d e que l a s  sóida
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duras n e ce sa r ia s  para la  obtención  del g o lle te  pueden ser -  

de cu alq u ier o tra  forma con ven ien te.

La in vención  se r e f ie r e  igualmente a lo s  medios perfeo 

clonados para asegurar e l  llenad o de e s te  r e c ip ie n te  ev ita n  

dq.completamente e l  r ie g o  de a fe c ta r  la  estanqueldad de la  

válv ula después del llen ad o *

E l  r e c ip ie n te  perfeccionado que hemos d e sc r ito  e s tá  pre­

v is to  para se r  llenad o por medio de una oánula de forma e s -  

p e ó ia l, que d i f ie r e  completamente de l a  forma c lá s ic a  que -  

a tr a v ie s a  la  v álv u la  para desembocar en e l  in te r io r  d e l r e ­

c ip ie n te .  En nu estro  ca so , l a  cánula debe p resentar una fo r  

ma c ó n ica , *con un diámetro mayor que e l  de la  em bocadura—  

d el g o l le te  y una longitud  in fe r io r  a la  d e l mismo en fun­

c ió n  de v á lv u la , con la s  a r i s t a s  de su base menor redondea 

das a f i n  de fav oreoer la  in tro d u cció n  y no p erju d icar la s  

paredes d el r e c ip ie n te .  De e s ta  form a, a l  no in tro d u c irs e  -  

más que parcialm ente la  extrem idad de la  cánula en la  embo­

cadura d e l g o l le te  o v á lv u la , lo s  bordes d el mismo no que—  

dan deformados o d istendid os y , sólam ente, se separan a l  re  

c ib i r  la  p resió n  de la  m ateria  de r e l le n o  que pasa a l  in te ­

r io r  a tra v é s  de dichos bordes y , cuando e l  envió de m ateri^ 

c e s a , la s  paredes de la  v á lv u la  se vuelven a ju n ta r .  Cuando 

e l  re c ip ie n te  e s tá  completamente l le n o , la  p resión  in te r io r  

sobre la s  paredes de la  v álv u la  asegura una completa e s ta n - 

queidad e impiden toda fuga d el r e o ip ie n te .

E ste  a ju s te  o cánula de llen a d o , e s tá  ilu s tra d o  en la s  -  

F ig s .  l i a  y l i e  b is  del d ib u jo . Como se vé la  cánula de l i e  

nnado - 2 0 - ,  posee en su extremidad un ensanchamiento - 2 1 - , -  

e s fé r ic o  u o v o id a l, para f a c i l i t a r  su in tro d u cció n  en e l  ge 

H e te  d e l r e c ip ie n te  e impedir un enganche en la s  paredes 

muy f l e x i b l e s  de é s t e .  Las ab ertu ras de a lim en tación  d el ljL 

c uido - 2 2 - ,  es té n  d isp u estas d etrás de e s te  ensanchamiento
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-2 1 -#  La cánula acusa una forma oóiiioa - 2 3 -  a ju s ta  e s -  

trechám ente durante e l  llenad o con la  embocadura d el g o l le ­

te  que la  ro d ea , a f i n  de formar ju n ta  y de impedir toda -  

pérdida de liq u id o  en e l  momento d el lle n a d o .

J a  u t i l iz a c ió n  de é s te  t ip o  de r e c ip ie n te  es b ie n  oonoci 

do de una forma g en eral para e l  acondicionam iento de l íq u i ­

dos y de p a s ta s , pero una de sus a p lic a c io n e s  más importan­

te  es e l  re lle n a d o  con agua de lo s  a g u jero s de b a rren o .

E ste  t ip o  de re c ip ie n te  ha sid o  ya propuesto a é s te  e fe c  

to  y un procedim iento de re lle n a d o  a l  agua de lo s  a g u jero s 

de barreno haciendo uao d el mismo c o n s is te  en  in tro d u c ir le  

solamente f i l e n o  en parte dentro d el ag u jero  y term inar su 

llenad o b a jo  p resió n  a tra v é s  de la  v álv u la  cuando é l  ya espá 

situ ad o  en su s i t i o .

E l nuevo d is p o s it iv o , según la  in v en ció n , g ra c ia s  a su -  

p erfeo ta  estanqueidad perm ite un completo re llen ad o  previo 

aún que sea a n tes  de su in tro d u cció n  en e l  a g u je ro , y en es 

ta s  con d icion es la  presente invención  prevés e l  empleo de t^ lee  

r e c ip ie n te s  a t i t u l o  de ta co s  de agua para lo s  ag u jero s de 

barreno conjuntam ente con un modo de o btu ración  p a r tic u la r  

d e l ag u jero  desp&es de s i tu a r  en su lugar e l  tavo r e l le n o  d  ̂

¡agua.

E ste  modo de obtu ración  c o n s is te  esencialm ente en una —  

arandela de m a te r ia l r íg id o  in trodu cida a con tin u ación  d el 

ta co  de agua que es  de un diám etro ligeram ente su p erior a l  

agu jero  de barreno a f i n  de tomar apoyo sobre la s  paredes -  

de é s te  asegurando la  o b tu ración  en e l  momento de la  explo­

s ió n . L a 'c o lo c a c ió n  de e s ta  arandela se r e a l iz a  por medios 

o r ig in a le s  que en tran  en e l  cuadro de l a  inven oión .

Estos medios co n s is te n  en un m andril r íg id o  que presenta 

sensiblem ente e l  diámetro d el ag u jero  y permite a la  vez la  

co lo ca ció n  en su  s i t i o  de la  a ran d ela , según un plano perpea
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d icu la r  a l  e je  d el a g u je ro , y la  compresión d el extremo d el 

taoo de forma t a l  que e s ta  compresión provoque una disminu 

c ió n  de lon g itu d  que t ie n e  por consecuencia un aumento d el 

diám etro de dicho taoo cuyas paredes son e l á s t i c a s ,  asegu­

rando a s i  e l  p e rfe c to  re llen ad o  d e l a g u je ro .

' En consecu encia , la in y en ció n  comprende, además d el r e c i ­

p iente an tes  dicho y su procedim iento de fa b r ic a c ió n , un —  

procedim iento de r e lle n o  a l  agua de lo s  agu jeros de b a rre —  

¡nos, c o n s is te n te  en in tro d u c ir  en e l  a g u jero  un taoo a l  aguí 

en m a te r ia l p lá s tio o  completamente r e l le n o  y en in tro d u c ir  

a con tin u ación  una arend ela de m a te r ia l r íg id o  de un diáme­

tr o  muy ligeram ente superior a l  agu jero  y oolooando ésa  — -  

arandela por medio de un m andril de se c c ió n  perpendicular -  

a l  e je  del agu jero  y prensar a s i  la  arend ela h asta  su con— 

ta c to  con e l  taoo a f i n  de e je r c e r  una p resión  n o tab le  so­

bre la  extrem idad de dicho ta co  provocando de e s ta  forma un* 
d ila ta c ió n  e x te r io r  d el diám etro d el mismo.

Se ha rep resen tad o , en la s  F lg s . 9  ̂ y  10* d e l d ib u jo , la  

forma de co lo ca r  l a  a ra n d e la , con a E x i l io  d e l m andril, por 

medio de c o r te s  a x ia le s  d e l ag u jero  durante e l  avance d e l -  

m andril y después de r e t ir a d o  é s t e .  Se ve a s i  sobre la  F ig . 

9* e l  taoo - 15-  r e lle n o  de agua de un diám etro - d -  ligeram e^ 

t e  in f e r io r  a l  diámetro -DA d el agu jero  y e l  m andril - l 6 -  -  

que s ir v e  para l le v a r  h asta  e l  con tacto  oon e l  taoo una ara^  

déla - 1 7 -  manteniendo a e s ta  óltim a perpendicular a l  e je  deL 

agu jero  con tra  su se cc ió n  tra n s v e rs a l p ro v ista  a e s te  e fe c ­

t o ,  p referentem ente, de un te tó n  a x ia l  - 1 8 -  que ooopera con 

un a lo jam ien to  correspondiente en l a  a ra n d e la .

S i  a co n tin u ació n  nos referim o s a la  F ig .  io s ,  se ve - — 

que, una vez la  arandela toma con tacto  y se  r e t i r a  e l  man— 

d r i l  - 1 6 - ,  dicha arandela - 17- ,  ha tomado oontaoto con e l  -  

taoo - 15- ,  haciénd ole s u f r i r  una p resió n  a x ia l  desde e l  ex - 

j? io r  y provocando de e s ta  forma su d ila ta c ió n  d iam etral que
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¡le  l le v a  a un diám etro -D - en co n tacto  con la s  paredes d el r 

a g u je ro .

E ste  proceso t ie n e  la  v e n ta ja  de p e rm itir  la  toma de oog 

ta o to  de ta co s  completamente re lle n o s  evitando a s i  la  d i f í ­

c i l ,  in tro d u cció n  de lacánula  de llenad o a tra v és  de la  v á l­

v u la , como ocurre en lo s  procesos de llen ad o  sobre e l  s i t i o ,  

y además, la  in tro d u cció n  de la  arend ela - 17- ,  en un momen­

to  cu alq u iera  después de la  toma de co n tacto  d el ta c o , l o ­

que perm ite agrupar la s  operaciones de re lle n a d o  y gg com— 

p resión  d e l taoo cuando se  dá e l  caso  de que son en gran nó 

mero lo s  a g u jero s de barreno que se t r a b a ja n . -

Es de no^ar que e s te  modo de u t i l iz a c ió n  de ta co s  a l  agm  

es fundamentalmente d ife re n te  de lo s  procedim ientos con oci­

dos, puesto que é l  supone e l  re llen ad o  completo de lo s  ta ­

cos an tes  de su co lo cació n  en e l  a g u jero  y que también es -  

fundamentalmente d ife re n te  de e l  empleo de taco s equipados ¡- 

de arandela de fren ad o, puesto que la  arandela que aqu í es 

independiente d e l ta co  puede se r in trod u cid a en cu alq u ier -  

momento después de la  co lo ca c ió n  de dicho taco  y es puesta 

en c o n ta cto , en p osición  c o rre c ta  y s in  e rro r  p o sib le  en e l  

momento mismo de la  oompresión e je r c id a  mecánicamente desde 

e l  e x te r io r  sobre e l  ta o o , para lle v a r  a é s te  en co n ta cto  -  

con la s  paredes d e l a g u je ro .

La forma e x te r io r  d e l re o ip ie n te  perfeccionado que nos -  

ocupa puede adoptar lo s  contornos más v a r ia d o s . También pue 

de s e r  re a liz a d o  partiendo de dos h o ja s  unidas por soldadu­

ra  p e r ifó r lo a  y es igualm ente p o sib le  s i tu a r  e l  g o l le te  fue
. . r-,.

r a  de s u 'e je  de s im e tr ía . Em e s to s  oasos conviene hacer no­

ta r  que, a l  v o lte a r  e l  r e c ip ie n te  sobre e l  g o l le t e ,  la s  s o l  

daduras la t e r a le s  re s u lta n  entonces a l  in t e r io r  d e l r e c ip ie a  

t e .

Es imp ortante hacer d estacar que, ou alqu iera  que sea  la
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forma de r e a l iz a c ió n , la s  soldaduras d e l g o l le te  no suponen 

ningún re fu e rz o  y no provocan la  form ación de ninguna h in­

chazón o reborde s a l ie n te  a l  in te r io r  d e l r e c ip ie n te .

En f i n ,  la  F ig .  14^, i lu s t r a  a mayor e s ca la  la  aran d ela  

- 1 7 -  de la s  F ig s .  ga y lo a .  Se ve que e s ta  arandela puede, 

de p re fe re n c ia , p resentar un reborde - 2 8 -  plegado u ondula- 

do a f i n  de adap tarse a la s  irre g u la rid a d e s  de la s  paredes 

d el a g u jero  y de e s ta  forma aouñarse. E s ta  arandela se rá  fa  

bricad a partiendo de una hoja embutida haciendo o f ic io  de 

r e s o r te ,  por ejem plo, una m ateria s in té t io a  débilm ente p ías 

t i f i c a d a .

Según o tra  v a r ia n te  d el procedim iento de re lle n a d o , segó^i 

la  in v en ció n , e l  calado del r e c ip ie n te  puede obtenerse do­

blando é s te  una vez l le n o . Después de é s te  doblado se  in tro  

duoe e l  r e c ip ie n te  por medio d el m andril s in  que sea neoesa 

r io  in s e r ta r  la  arandela de ca la d o .

También es in te re s a n te  hacer notar que e l  proceso de in ­

v e rs ió n  del cuerpo d el r e c ip ie n te  que perm ite s itu a r  e l  go­

l l e t e  en e l  in te r io r  del mismo, propooiona todavía o tra  ven 

t a ja  en r e la c ió n  con la  a p lic a c ió n  de in sc r ip c io n e s  por im­

p resión  sobre la  s u p e rf ic ie  d el r e c ip ie n te .  Em e f e c to , s i  - 

d ichas in sc r ip c io n e s  se imprimen a l  rev és an tes  de v olv er - 

e l  ouerpo, después de la  in v e rs ió n , quedarán situ ad as en e l 

in te r io r  d el re o ip ie n te  y perfectam ente v is ib le s  por tra n s ­

parencia de la s  paredes d el mismo, no pudiendo se r  a fe c ta ­

das o borradas por fro ta m ie n to .

Serán v a r ia b le s  la s  c ircu n sta n c ia s  de form a, tamaño y ma 

t e r i a l  pudiendo s e r  variado en g en era l todo a q u ello  que no 

suponga a l t e r a c ió n  de la  e se n c ia lid a d  d e l o b je to  expuesto -  

en la  pasada d e scr ip c ió n , la  cu a l deberá se r  tomada en su -  

más amplio se n tid o  y no con o a rá c te r  l im it a t iv o .
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EN RESUMEN; la  P aten te de Invención que, por v e in te  años 

ae s o l i c i t a  para España y so s C olo n ias, con p riorid ad  de la  

P aten te alemana C 22 716 X II/ 81 , de fech a  11 de Noviembre N 

de 1 , 960, y de la  P aten te  fra n cesa  P .V . numero 862. 64.8 , de 

fe ch a  24 de Mayo de 1 ,9 6 1 , ha de reo a e r sobre la s  s ig u ie n te s  

r e iv in d ic a c io n e s :

1 " : -  " PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE FABRICACION PARA -  

RECIPIENTES CONSTRUIDOS CON MATERIAL PLASTICO FLEXIBLE " ,  -  

que se c a r a c te r iz a  porque l a  válvula de au to obtu ración  que 

se abre h acia  e l  in te r io r  d el r e c ip ie n te ,  e s tá  conseguida -  

de una só lat p ieza con e l  cuerpo del r e c ip ie n te  y r e s u lta  —  

situ ad a en e l  in te r io r  por volvim iento o in v e rsió n  de la s  -  

paredes del mismo a la  manera d el dedo de un guante#

2 ^ :-  " PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE FABRICACION PARA -  

RECIPIENTES CONSTRUIDOS CON MATERIAL PLASTICO FLEXIBLE " ,  -  

según la  r e iv in d ic a c ió n  a n te r io r ,  ca ra cte riz a d o  porque la s  

paredes de la  v á lv u la  que se adosan una con tra  o tr a , tie n e n  

una s u p e r f ic ie  l i s a  oomo la  de un e s p e jo , pudiendo dioha vá.L 

yu la  e s ta r  formada b ie n  por soldaduras que reducen la  se cc ió n  

d el cuerpo d el r e c ip ie n te ,  b ie n  por moldeo d el con junto d el 

cuerpo d el mismo#

3 9 : -  " PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE FABRICACION PARA -  

RECIPIENTES CONSTRUIDOS CON MAMRIAL PLASTICO FLEXIBLE " ,  —  

stegón a n te r io re s  r e iv in d ic a c io n e s , que se c a r a c te r iz a  por—

3.ue la s  in s c r ip c io n e s  o d e ta lle s  d eco rativ o s que debe l le v a r  

3l r e c ip ie n te ,  se  imprimen a l  rev és a n te s  d e l volvim iento o 

in v e rsió n  d e l ouerpo por encima d él g o l le te  que forma la  vélvu 

la ,  de manera que a l  r e a l iz a r s e  dicha in v e rs ió n  r e s u lta n  s i ­

tuados en la  s u p e rf ic ie  in te rn a  del re o ip ie n te  cerrado y v i ­

s ib le s  por tran sp aren cia  de la s  paredes d e l mismo,

4 9 : -  " PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE FABRICACION PARA -
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RECIPIENTE CONSTRUIDOS CON MATERIAL PLASTICO FLEXIBLE " ,  se 

gón la s  re iv in d ic a c io n e s  a n te r io r e s , ca ra c te r iz a d o s  porque 

e l  r e c ip ie n te  adopta la  forma de un tubo <gie posee un g o lle  

te  y ,  después, manteniendo inm óvil e s te  golüste, se dá v u el­

ta  ajjrededor d e l mismo a l  r e s to  d e l r e c ip ie n te ,  a la  manera 

d él dedo de un g u an te .

I 5 ^ .-  " PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE FABRICACION RARA -  

RECIPIENTES CONSTRUIDOS CON MATERIAL PLASTICO FLEXIBLE " ,  -  

segán a n te r io r e s  re iv in d io a o io n e s , que se  c a r a c te r iz a  en —  

que la  unión de la  v álv u la  (g o l le te  antea de la  in v e rs ió n )-  

con e l  cuerpo d e lr e o ip ie n t e  se r e a l iz a  por medio de una zo 

na tronooo6i&.oa a modo de embudo que perm ite e l  a ju s te  de -  

¡la extrem idad e s f é r ic a  u o v o id al, con lo s  ag u jero s de s a l i ­

da desembocando la tera lm en te  y hacia  a t r á s  de la  cánula de 

llenado que, por t a l  oausa no p re cisa  de a tra v e sa r  toda la  

v á lv u la , por lo  que lo s  bordes de la  misma no r e s u lta n  de­

formados o d is te n d id o s, asegurándose a s i  e l  p e rfec to  a ju s te  

o a u to -o b tu ra c ió n  de la  misma una vez llen ad o  e l  r e c ip ie n te  

6 a . -  " PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE FABRICARON PARA -  

RECIPIENTES CONSTRUIDOS CON MATERIAL PLASTICO FLEXIBLE " ,  -  

seg&n a n te r io r e s  re iv in d ic a c io n e s , que se  o a ra c te r iz a  por -  

c o n s is t i r  en la  in tro d u cció n  en un a g u je ro  de barreno o dog 

de tenga a lo ja m ien to  la  carga de e x p lo s iv o , en primer lugar 

e l  r e c ip ie n te  completamente r e lle n o  de agua, después una —  

arandela de materia r íg id a  de un diám etro su p erior a l  d e l -  

a g u je ro , la  cu a l viene a e je r c e r  una p resión  a x ia l  sobre la  

extrem idad d e l r e c ip ie n te  r e l le n o  de agua a f i n  de produoir 

juna d ila ta c ió n  d ia m etra l; la  toma de co n tacto  de e s ta  aran­

c e la  se  ob tien e  por medio de un m andril r íg id o  p ro v isto  en 

su extrem idad de un a s ie n to  plano para la  arandela r íg id a  y 

que s ir v e  para e je r c e r  desde e l  e x te r io r  d e l ag u jero  una —  

¡presión mecánica sobre e l  extremo d el r e c ip ie n te  lle n o  de -  

3H^ua con in te rp o s ic ió n  de d i oha aran d ela  la  oual y la  pre—

415
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¡sión que e l l a  e je r c e n  su b sis te n  después de la -e x tr a c c ió n  —  

d el m and ril.

73 . -  For á ltim o , se r e iv in d ic a  como o b je to  sobre e l  que 

ha de re c a e r  la patente de Invención que, por v e in te  a ñ o s ,-

se uso l i c i t a  para España y sus C o lo n ias , — — -----------------------

p o r

" PROCEDIMIENTO PERFECCIONADO DE FABRICACION RARA RECIPIEN- 

; TES CONSTRUIDOS CON MATERIAL PLASTICO FLEXIBLE "

[ Todo conforme queda expresado en la  p resente Memoria des 

c r ip t iv a  qu.e consta de quince h o ja s  e s c r i t a s  a máquina por 

una só la  ca ra  y planos que se acompañan.

* Madrid, 8 de Noviembre de 1.96!L.
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