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: La presente invencibn‘ée'fefiefe 2 los recipientes en ma
terial pléstico flexible destinados a contener materims 1i-|.
quidas, pastosas, pulverulentas o gaseosas y que, general—w
mente, adoptan forma tubular y uno de sus extremos estéd ob-
tl;r'*a'da bor une soldadura transversal al eje geométi‘ioo de ~ :
dicho tubo,

Es sabido que estos reoipienfes pueden ser cerrados por
‘sol@adura de la otra extremidad y, entonces, la materia -
£lulda que contienen queda totalmente aprisionada. Este ~-
proceso implica el empleo de una méquina.de goldar Que 80 ~=~
t6a scbre &§a vaina tubuiar previamente rellena, de la cual

son asi cona’eguidb’s $rozos 1ndi\fidualmente llenos que son -

E ;separadoys después, por secc-iohamiento, en el lugar de las -

soldaduras.
; Se ha intentado también proveer a estos recipientes de -~}
;embocaduras que permitan su llenado por medio de una cénula

que penetfa por dicha embocadura, la cual debe asegurar la

lobturacién sensiblemente hermética del recipiente, es decir

Que se oponga & la salida del fluido después de la extrac-~-
foién de la ofnula. A este efecto, se han previsto diversos

medios; unos apelando & elementos elésticos que mantienen -

Hmidos los dos labios de la embocadura, otros consiguiendo

que sea la presibén del liguido contenido en el reoipiente -|

la que actle sobre las caras exteriores de la embocadura, - '_

teniéndolas una contra otra y con‘stituyendo'asi una vhl-|
vula de auto-cierre. Particularmente en este @aso, se han

Lu'Opuestp dispositivos consistentes en una pareja de lengtie

| tas que'" desembocan en el interior del reoipiente ’ presentaz;l-

do un conjunto de caracteristicas que tienden a asegu.ra;"su

‘buen funcionamiento oponiéndose a su salida fuera del reci-

lpiente. Este tipo de vAlvula exige sin embargo una fabrioca |
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| te, después de que las paredes de éste son soldadas a cada

que los labilos de la misma, después de haber sido distendi-

|de este tipo conocido, a8l que se incorporan los perfecciona+
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|c16n especial haciendo intervenir la soldadurd de las dos -
-lengﬁetas ¥y su insercién a trav&s de los bordes del recipieg,

lado de estas lengﬁetas. .

lina variente de este tipo de recipiente oon vélvula esté
constituida por un recipiente en el cual las lenglietas son
reemplazetas por un doblado gue desvig una,eSQﬁiha de dicho
ireoipien.te en el interior mismo de ésté, estando soldados -
los' bordes de dicha esquina de forma que’éonstituyan la vl
)vula. Este tipo general de recipiente con vAlvula, presenta
élos inconvenientes dé necesitar maltiples soldaduras para Q
constituirﬁlas lengﬁetae, y de que el tubo 6 cdnula de 1lle-

nado debe atravesar completamente la vélvula, resultando —-

dos por la cénula, peligran de no recuperarse y aplicarse -~
pcon precisibn el uno contra el otro, no pudlendaﬁ@or 680 ~=
asegurar la estanqueidad del cierre.

Le presente invencibn oomprende ‘un recipiente de vAlwvula

namientos que le dotan de una nueva constitucibén al mismo -
tiempo que se evitan todos los inconvenientes antes cifadoé.

| Este recipiente se caiacteriza esencialmente en que la -
vlvula que lleva esté constituida por el doblado hacia el
interior de una prolongacibén de dimensibn obtenida de la vé

L

tubular que constituye el recipiente, en el sentido del +
je de la misma. BEn otros términos, este recipiente se oom-|
Fone de una vaina tubular Que pneéenta un golléte invertido
1 cnal 88 el resultado de una Operacibn accesoria de solda
dura y puede ser directamente obtenido, en el momento de la
formacibn de la propia vaina tubular, por simple estrangula
miento peri6dico del dibmetro de ésta.

[ Ia invencibn comprende igualmente un modo de fabricaci6n
2
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de estos recipientes a vélvula cons1stente; en esencia, en -
obtener la puesta en contacto de la vdlvula por doblado de -

a vaina tubular por encima y todo alrededor de l= vAlvula,-

¥a, seg&n la invencién, destinadas a formar las dos lengde-q

l{mina completamente todas 1as operaciones de soldadura de
&8 paredes mismas delrrpdipiente que antes eran neoésarias
n los sistemas de vélvulas formadas con lenglietas soldadas,
desples del corte, en la embocadura del recipienxe. |
En los adjuntos dibujos se ha representado eaquemétioamng
he el recipiante a vévula perfeccionado asi como su proceso
de fabricacibn por doblado.

Fhestos &}bujos:

I Ia Fig. 12, es una vista en aléado de un trozo de tubo -~

‘%lexible sobre el cual se han realizado las zonas de soldady

bas que actan como vAlvula.
A Iﬂ Fig. 28, es una vista en alzado de un reoipiente aiala
ﬁo, con una 1engﬁeta-ejeoutada en una sbla piezg, antes de -
invertir el recibiente por encima de la lenglieta a la ménera
fel dedo de un guante. l
% las Figs. 3% y 4%, son representaciones esqueméticas des-
finadas a facilitar la compreésién de la maniobra de .Mersibp
el reoipiente,

Ia Fig. 52, es una vista en alzado del reoipiente, segln
Ja invencibn, una vez terminado y antes de su llenado.

La Fg. 68, es una vista en alzado del mismo recipiente -

yna vez llenado. La presibn 1nterior es de ung intensidad tal

#ido de nuevo repuesta ai exterior,
las Figs. T¢ y 88, son representaciones parciales de'otraf
fformas de lengiietas,

, Iauiga, 95 ¥y 108, son cortes axiales de un agujero de -

¥

la manera del dedo de un guante. Bste modo de fabricaciém |-

que una parte de la lengtieta dlrigida_haciavel interior ha - -

ey —

Pt



100

105

110

115

120

125

’hberfeccionado seglin la invencibn esté constituido por un --

>que presentamos.

’ barreno, durante y desmés de la introduccibn en su lugar del

_ﬂplo en cloraro de polivinilo, en el cual las paredes aplica

———— ’ e
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recipiente lleno de agua, 6 taco, segln le invenoién.

Las Figs, 112 y 12e bis;_son_vistas de la cénula de in——
yecoibn, especialmente preparada pera é} llenado de los re=-
cipientes segﬁn la invenci6n. | ‘
Ias Figs, 122 ¥y 138, son vistas de otra forma del reci——|
piente, seg&n la inyenclén, en curso de fabricaci6n Yy dig=e|
puesta a su empleo respectivamenteo ' | |
l Ja Fig. 14%, es una vista en perspectiva de una arandela
iutillaable conjuntamente con los tacos de agua, seghn la in
vencibn. o - _
| En el ejbmplo de ejecucibn ieprdaentado, el reoipiente 5"
120 =l-1'- de tubo flexible, preferentemente de un tubo flé

xible en materia sintética sin junta ni soldadura, por ejem

das una oontra otra tienen una superficie lisa como la de -

iespejo, oomo es muy deseable para los perfeooionamientos -

i Segln se v& en la Fig. 12, sobre un tubo flexible de estd
género en meteria sintética, que puede tener una longitud —-
nue aloance hasta 100 m. y que se desplaza en el sentido de
8 flecha I, indicada en el dibujo, se realizan cdn soldadg
ra —2=- y -2'= zonas acodadas que van dispuestas simetfioamqg
#e con respecto al eje longitudinal X-X que pasa por el oey
tro de dicho tubo -l-. '

Cada linea de soldadura -2- y -2'~ empieza en =3~y -3'-,
bobre el borde del tubo flexible ¥ o t4 orientada oblicuamen
be haoia"el interior, hasta”loa puntos ~4= y -4'=, de ocambid
?rusoo de direoccibn, a partir de los'cuales, laé lineas séia;

hadas son sensiblemente paralelas entre si y & una distanci

fa- que corresponde & la abertura del gollete, A partir de =
) _ . - el

h "t
P
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los codos bruseos -5~y -5'~, las lineas soldadas se dirigen

: de nuevo, oblicuamente, hacla el exterior para alcanzar, en

los lados y delimitadas por las citadas lineas de soldadura

'fioultad 8i las paredes del tubo que han de formar dicho g0=

PO
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~0- ¥ -f6'-, otra vez los bordes del tubo flexible,

las soldaduras -2-2'- soﬁ realizadas précticamente al mi

_ mo?tiempo y; simulténeamente, pueden ser refiradas, por cor-

h@, lag zonas =T- ¥y 47'- de tubo flexible que estén sobre -

-2=2'=, 54, a contlnuacién, se corta el tubo flexible a lo -
iargo de la linea transversal Y-Y, se obtiene un trozo de -t
bo de una longitud doble a la de un recipiente y cuya 80—
o16n queda reducida por las soldaduras en forma de gollete -
?n sus extremidades delantera y posterior. Si a un tal trozo
de tubo flexible se le divide por la mitaed, se obtienen dos
trozos segln la Fig. 2%, cada uno de los cuales constituye -
ﬁn recipiente, - - |
? Es de gran importancla el que las lineas soldadas =2- y

L2'-, que reducen la seccidn del tubo y forman el gollete, -

Llete se aplican fi:memente la una sobre la otra, sin includ

ti6n de aire de ninguha clase, y realizando seguidamente iaq‘
{oldaduras que fijan esté posiocibdn. Ias superficies intérios
res, pulidas como un eépejo en las paredes'del gollete, favg
Lecen el infimo contacto de las mismas y ésto evita que, ung

1er, puedan existir eaﬁapeé a través del gollete por causa -
ﬂel efecto capilar.
Para dirigir el gollete a la manera del dedo de un guenw

be, hecia el interior del recipiente, ge opera ventajosamen=

e tal y oomo se representa en las Figs 3t y 48, mediante v

Vimiento del trozo -1~ de tubo flexible por encime del golle

be _mantenido inmévil, de tal forma que 1as pe;redes del golle

9 .
o

Bean sbsolutamente estancas lo gue puede conseguirse sin diJ ‘

ez llenado el recipiente con el prcducto que haya de contes=
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’160 te puedan Quedarvestfechamente aplicadas la uﬁa contra la -~
3tra durante la operaoién. A este efecto, se enmanga el troﬁ
Z0 -l—, de tubo flexible sobre un tubo rigido -10- y se dis-
pong,otro;trozo de tubo r!gido ~11-, de un difmetro menor: =-
;uqyel'anteridr, sobre la extremidad superior del recipiente

¥se le introduce'por traslacibn continua, en el sentido dé

165
' flecha II de la Pig. 4%, en el interior del tubo ~10=-, Eq

brozo -l— de tubo flexible se’ vuelve asi alrededor del golhﬁ-
 .e que hace oficio de vAlvula sin que este gollete se defor-
o 'ne ‘de ninguna manera.
170' ' Después del volvimiento (Flg. 5!), el gollete obtenido =
ool estrechdhiento de la segqién del tubo con las soldaduras|,
' bobresale al interior del recipiente al mismo tiempo que ée
Forms, entre ambos un embudo -12- el cual favorece la intro—d
&uoci6n de la cédnula de llenado, por mediacibn de la cual se

\
175 *ellena el recipiente después de haberse cerrado su fondo --

~éon 1a soldadura tranaversal -13-.
Si se da a 1la presibn de llenado del interior del reoi——-

hiente un valor elevado correspondiente y si se ejecuta el =

iollete como antes se ha dicho, una parte de este gollete es
180 Ievueltalal'exteriorvpor dicha presibén de llenado, segln se
: ﬁuestra en la Fig. 6!,y'el'recipiente adopta una forma ex--
_'rema -14~ que se termina aensiblemente en punta. La expul—-
gibn del gollete queda limltada por los bruscos acodamientos
‘ -4—- de los bordes longitudinales del mismo.
185 Ias soldaduraé para reduccibn de secoibn que, de forma mo

qificada, estén representadas en las Figs. T2 y 82 y que sir

en para. fa’obtenoién de un gollete’que aot&e de vélvula, —
onsigua1también la formaclbn de codos bruscos en los bordes
;el gollete a fin de que, en estos puntoa, igualmente, se ev,

190 e ka expulsibn completa de dicho gollete & causa de la o e=




195

200

205

210

215-

220

B ok
27& 83 g "
'duras necesarias para la obtencidn del gollete pueden ser -

i

| de cualquier otra forma conveniente.

cionados para asegurar el llenado de este recipiente evitqg
dq,completamente el riago de afectar la estanqueidad de la
vélvula después del llenado.

- El recipienﬁe perfeociOnado que hemos desorito estéd pre-

wrvisto para ser 1lenado por medio de una cénula de forma es-

peclal, que difiere completamente de la forma clésica que -

atraviesa la vélvula para desembocar en el 1nterior del re-

\

%vlpien$e. En nuestro caso, la cénula debe presentar una fq%
' ma obnica,léon un diémetro mayor que el de la embocadurs -

del gollete y una longltud inferior a la del mismo en fun—-

o16n de vélvula, con las aristas de su base menor redondea-
das 8 fin de favorecer 1a introddccibn:y‘no perjudicar las
[pargdes del recipiente. De esta forma, al no’iﬁtibducirsé -
imés que parcialmente la extremidad de la cénula en la embo~
cadura del gollete o vdlvula, los bordes del mismo no que—
‘dan deformados o distendidos y, sblamente, se separan al re
'cibir la presibdn de la materia de relleno que pasa al inte-
rior a través de dichos bordes y, cﬁandolel envio de materi
cesa, las paredes de‘la vélvula se vuelven & juntar, Cuando
el recipiente est4 completamente lleno, la presibmn inferior
sobre las paredes‘de la vélvula asegura‘una completa estan-
queidad e impiden toda fuga del reoipiente, o
Este aJuste o cénula de llenado, eeté ilustrado en las -
Figs. 115 y 112 bis del dibujo. COmo se vé la chnula de llo

nnado -gO-, posee en su extremidad un ensanchamiento -21-,-

muy flexibles de éste. Ias aberturas de alimentacibn del 14

Ia invenci6n eé refiere igualmenté & los medios perfeo--7

esférico u ovoidal, para facilitar su introduccién en el g@
llete del recipiente e impedir un enganche en las paredes -|

lquido ~22~, estdn dispuestas detrés de este fnsanohamiﬁnip‘
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-21-, Ia ofnula acusa una forma ‘ebnica -23- que’ajusta es-— a
trechamente durante el llenado con la embocadura del golle-~| -
|ite que 1a rodea, a fin de formar junta y de impedir toda —
pérdida de liquido en el momento del llenado. ’
;a utilizaci6n de éste tipo de recipmente es bien conoci
do de una forma -general para el acondiolonamiento de liqui-
"dos y de pastas, pero una de sua aplloaciones més importanr
te es el rellenado con agua de 1os agugeros de barreno.
| 'Este tipo de recipiente ha gido ya propuesto a éste efec
%0 y un procedimiento de rellenado al agua de los agujeros
de barreno haoiendo ‘umo del mismo consiste en introduoirle
‘solamente f%lleno en parte dentro del agujero y terminar su
'llenado bago presi6n a través de la vélvula cuando 81 ya eaté
situado en su sitio. _ '
El nuevo dispoaitivo, ségﬁnvla ihvenci6n, gracias a su -

!perfeota estanqueidad permite un compléto rellenado previo

tas condiciones la presente invencibn prevée el empleo de tTleélz
'reoipientes a titulo de tacos de agua para los agujeros de |
barreno conjuntamente con un modo de obturacién particular
'Idel agujero dgsp&ea de situar en su lugar el tawo relleno d#
.Egua. ' - R i;Q
Esté modo de obturacidén oonsiéte esencialmente en una --
arandela de material rigido introducida & contihuaciSn del f\

taco de agua que es de un difmetro ligeramente superior al

agujero de barreno a fin de tomar apoyo sobre 1as paredes -

he éste asegurandq la obturacibn en el momento de la explo-

8i6n. Lagcolocacibn de esta arandéla se realiza;por medios -

origlnales que entran en el cuadro de 1a inveneibne

Estos medios consisten on un mandril rigido que preaenta

sensihlemente el difmetro del agujero y permite a la vez la

pplocaci6n en su sitio de la arandela, segln un plano perpeﬁ
_ 7 T

‘&"Q
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e continuacién una arendela de material rigido de un dijme~ .

.tacto con el taco a fin de ejerocer una presibn notable 80—~

. forma de colooar la arandela, con anlilio del mandril, por

@?ﬁ@33

dicular al eje del agujero, y la compresidn del extremo del .
taoco de forma tal que esta compresibén provogue - una disminu
cibn de longitud qué_tiene por consecuencia un aumento del
diémetro de dicho taco cuyas paredés son elésticas, asegu—-—
rando as{ el perfecto rellenado del aguJero.

En consecuencia, lainvenci6n comprende, ademés del reci-
piente antes dicho y su ‘procedimiento de fabr10aci6n, un -~
prooedimiento de relleno al agua de 103 agujeros de barre--
nos, consistente en introduoir en el agujero un taco al ag
Ien material pléstloo completamenﬁe relleno ¥ en introduoir
tro nuy ligbramente superior al agujero y oolooando és8 —we
arandela por medio de un mandril de secci6n perpendicular -

al eje del agugero ¥y prensar aei la arendela hasta su OOnr-‘

bre la extremidad de dicho taco provocando de esta forma una
ldilatacibn exterior del difmetro del mismoo

Se ha representado, en las PFigs. 92 y 108 del dibujo, la

medlo de cortes axiales del aguaero durante el avance del -
=mandril y después de retirado éste. Se ve asi sobre la Fig.
98 el taoco -15- relleno de .agua de un diémetro -d= 1igerameg
te inferior al difmetro -D+ del agnjero y el mandril ~16- -
que sirve para llevar hasta el conbacto con el taco una arqg
dela -17- manteniendo & esta Gltima perpendicular al eje dell
agujero contra su seccibn tranbversal prbviéta a este efeo-|
to, preferentemente, de un tetén axial -18- que coopera con
un alojaﬁiento correspondiente en. la arandela.

Sia “continuacibn nos referimos a la Pig. 10’, ge ve ——-
Que, una vez la arandela toma contaoto y se retira el AT
dril -16-,.dioha arandela =17-, ha bomado oontaoto con el =

ta00 =15=-, haciéndole sufrir una presibn axialidesde‘el ex~— |

%, o
O

- fio_r y provocando de esta forma su dilatacién dieme¥ral que -
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le 1leva a un diémetro =D- en contacto con las paredes del
agugeroo

Este proceso tiemne la ventaja de permitir la toma de con|-
tacto de.tacos completamente rellenos eﬁitahdo as{ la difi-

cil, introduccibn de 1acénh1a de llenado & través de la vAl-
y ademés, la introduccién de la arendela —17-, en un momen-

que permite agrupar las Operacionea de rellenado y 4q com-=-

presi6n del taco cuando se dé el caso de que son en gran n%
l _

imero los agujeros de barreno que se trabajan.

les fundamentalmente diferente de 10s pr ocedimientos conoci-
dos, puesto que 81 supone el rellenado completo de los ta--
cos antes de suvcolocaci6n en el éguje:q y que tambibn es -
Efundamentalmente diferenté dé el empled dé tacos'eéuipados

|
de arandela de frenado, puesto que la arandela que aqui es

imomento después de le colocacibén de dicho taco y esApuegta ’
Een‘oontacto, en posicifn correcta y sin error‘posible en el
Zmoménto mismo de la compresién ejercida mecénicamente desde
‘el exterior sobre el taoo,'para llevar a éste en contacto -
con las paredes del agujero.

Ia forma exterior del recipiente perfecoionado que nos =

ocupa puede adoptar los contornos mls variados. También pug

ra periférioa y es igualmente posible situar el gollete fue)

ra de su eje de. slmetria Em estos casos conviene haoer no-
|

! i Es importante hacer destacarfque, cualquiera que sea la
— e . J) '"

!’E w 3

' to cualquiera después de la toma de contacto del taoo, lc -l

independiente del taco puede ser introducida en cualquier -

de ser realizado partiendo de dos hojas unidas pér soldadu~

tar que, al voltear el recipiente sobre el gollete, las aq;

daduras laterales resultan entonces al interior del recipiepn

Es de no%ar gue este modo de utilizacibn de taboé al aguL Co
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' ~17- de las Figs. 92 y 102, Se'vé’que‘esta.aranﬂela puede, |

, bricada partiendo de una hoja embutida haciendo ofioio de -

| 1lete en el interior del mismo, propociona todavia otra ve

'lpresi6n sobre la'superfiaie del recipiente. Em'efecto, 8l -

|dichas inscripeiones se imprimen al revés antes de volver -

forma de realizaoibn, las soldaduras del gollete no suponen
ningﬁn refuerzo y no provocan la formaci6n de. ninguna hin--
chazbn o reborde saliente al interior del recipiente,

En fin, la Figo'l4ﬁ,'ilustra a,maypr escala la arandela
qg~preferengia, presentar un reborde -28~>plegado u ondd1a~
do a fin de adaptarse a las irregularidades de las paredes

del agujero y de esta forma aouﬁarse. Esta arandela seré f%‘

{resorte, por ejemplo, una meteria’ sintétioa debilmente pla '
|tificada. ‘ w
Seglin otra variante del procedimiento de rellehado,,sean,
’la{invéncién, elﬁdalado qél recipiente puede obtenerse do—|
gblahdo éste wna vez iiéhb. Después de éste dobladovée.intro
duce el reclpiente por medio del mandril sin que sea neceeg
lrio inserter la arandela de calado. '
También es interesante hacer notar que el proceso de in-

'versi6n del cuerpo del recipiente qQue permite situar el go-|

i

__?taja enfrelaoiﬁn con la aplicacibn dé"insoripoiones Po;‘imé o

el cuerpo, después de 1a inversifn, quedarén situadas en el
interior del recipiente y perfectamente visibles por trans—
parencie de las paredee del mismo, no pudiendo ger afeotBme
das o borradas por frotamiento.

Serén variables las oircunstancias de forma, tamaﬂo y me
terial‘pudiendo ger variado en general todo aguello que no |
supongdhalteraci6n de la esencialidad del objeto expuesto -
en la pasada descripeibn, la cual deber4 ser'toﬁada en su -

?més amplio‘sentidoly no con carfcter limitativo.

—————— . .

? J
o
A
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, parede- del misro & la manera del dedo de un guantes .

‘ una superficie lisa como la de un'eSpeJo, pudiendo diocha vé*
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L EN RESUMEN Ia Eatente de Inyenoién que, por veinte anzj

se solicita para Espafia y sus Colonias, con prloridad de la
Patente alemana C 22 716 XII/8l, de fecha 11 de Noviembre -

reivindicaciones:

Ja:= 0 PROCEDIMIENTO PERFECCIONADC DE EABBICACION PARA -
RECIPIENTES CONSTRUIDOS CON MATEBIAL PLASTICO FLEKIBLE ", =
que ge oaraoteriza porque la vAlvula de autoobturacién que
se abre hacia el interior del recipiente, est4 conseguida -
dé una s61&bpieza,cqn el cuerpd del recipiente‘yjrésﬁlta ;-

1 . , ,
‘situada en el interior por volvimiento o inversibn de las -

- 2% PROCEDIMIENTO PEBFECCIONADO IE EABRICACION PARA -
3RECI?IENTES CONSTRUIDOS CON MATERIAL PLASTICO 'FLEXIBIE ", -

: seg&n la reivindioaci6n anterior, caraoterizado porque 1aa |

'paredes de la vAlvula que se adosan una contra otra, tienen

.,ouerpo del mismo.

|seghn anteriores reivindicaciones, que se caracteriza por—~

ffuados en la superficie interna del recipiente cerrado y vi-

del cuerpo del recipiente, blen por moldeo del conjunto del

38:~ " PROCEDIMIENTO PEBFECCIONADO DE EABRICACION PARA -
?ECIPIhhTEo CONSTRUIDOS CQN MABERIAL PLASTICO FLEXIBIE ", ~-

c]l reoipiente, se imprimen al revés antes del volvimiento o

: fa, de manera que al realizarse dicha inversibn resultan si-

sibles por tranaparencia de lae paredee del mismo,

48~ " ?ROCEDIMIENTO PLRFECCIONADO DE FABRICACION PARA -

— J

¢ 5
o A R
Pt

fecha 24 de Mayo de 1,961, ha de recaer gobre las siguientef

vula estar formada bien por soldaduras que reducen la eeocibﬁ

gue las inscripciones o detalles decorativos que debe llevay

de - 1 960, ¥ de la Patente franoesa PoVo nlmero 862 648 de.“ '

hnversibn del cuerpo por encima del gollete que forma la vélvu
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REGIPIENEDE CONSTRUIDOS CON MATERIAL PIASTICO FIEXIBLE ", se
gﬁn las reivindicaciones_an#eriores, caracterizados po:que>
el recipiente adopta la forma de un tubo amne posee un golle

te y, después, manteniendo inmévil este golkte, se d4 vuel-

' Ita ajrededor del mismo al resto del feoipignte, & la manera

dsl dedo de un guan'be.
5!.- " PROGEDIMIEN“O EERFECCIDNADO DE FABRICACION PARA -
RECIPI&NTES CONSTRUIDOS CON MATERIAL PLASTICO FLEXIBIE ", .-

segﬁn anteriores reivindicaoionea, que se oaracterlza en --

 ;que la unibn de la vélvula (gollete antes de la inversibn)-

con el cuerpo delr ecipiente se realiza por medio de una 20
na‘tronoooédﬁoa a modo de’ embudo que permite el ajuste de -
§1a3extremidad esféricé u ovdidal,.con los agujeros ae sali-
‘da desembdoando lateralmente y hacia atrés de‘ia cénu;g de
llenado que, por tal oausa no precisa de atravesar toda la
vélvula, por lo que “los bordes de la misma no resultan de~
formados 0 dlstendidoa, aseguréndose asi el perfeoto ajuste )
5 auto-obturaci6n de 1la mlsma una vesz llenado el recipiente

6!.- " PROCEDIMIENTO FERFECCIONADO IE EABBIGAG[ON PARA -

| A
'!REGIPIENTES CONSTRUIDOS CON MATERIAL PLASTICO FLEXIBIE "y =

segﬁn anteriores reiv;ndicaoiones, que ge caracteriza por -

| con31st1r en la introduoci6n en un agujero de barreno o dog"

fe tenga alo;amienxo la ocarga de explosivo, en primer lugar
lel reoipiente completamente relleno de Ggua, después ung =
arandela de materia rigida de un diémetro superior al del -
lagugero, l2 cual viene a ejercer una preai6n ax1a1 sobre la
extremidad del recipiente relleno de agua a fin de produoir
lune dilatéeibn diametral; la toma de aontacto de esta aran-
ldela se obtiene por medio de un mandril rigido provisto en

su extremidad de un asiento plano para la arande;a figida y

'que girve para ejercer deade el exterior del agujero ung —-

ipresi6n mecénica sobre el extremo del reoipiente lleno de -

gua con interpoaioi6n de dicha arandela la oual y la pre--

=
- o e
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smén gue ella ejercen subsisten después de la erbraccién .
'del mandril.

7!,-? Por Gltimo, se reiirindica como ob;jeto gobre el gue

ha. de receer la Patente de Invencibn gque, por veinté aﬂos,‘—

se ,gollcita para Espafia y sus Colonias, o ==

p 0o r

- n" PROCLDIMIENTO ERFEGCIOI\IADO OB FABRIGACI ON PARA RECIPIEN-

;“ TES CONSTRUIDOS CON MATERIAL PIASTICO FI.EXIBI.E u
i Todo coni’orme queda expresado en la preaente Memoria des
‘ or:n.ptiva que consta de quince hojas escritaa a méquina por
una sbla cara y planos que se acompaﬁan. ,

'  Medrid, 8 de Noviembre de 1,961
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