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[troduceibn que, por diez afos, 8e golicita para Lepafia y -
|

sue Colonize, a favor de Don Valer FIAX, de nacionalidad ——

francesa, residente en Vie-Iezensac (Gerg) -Francig—, —-—--
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La presente invencibn tiene por objeto unos perfecoicna~
mientos introducidos en los recip&éhteé tuﬁﬁlares flexibles
de materia plegablén

Todos los recipientes conocidos de este tipo estédn cons-
tituldos por un tubo de materis flexible soldado en uno de

|
|
'sue extremos sobre el borde de un resalto cénico circular -

f
|
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& rigido, de difmetro corres pondiente, que lleva en sa ;ai-
te superior la boguilla fileteada corriente, Este modo de
fabricad 6n conduce a un precio de coste relativamente ele-
vedo ¥y no permite vaciar por completo el tubo por aplastg—-
imiento.

La presente invencidn tiene por obgeto un tubo de mete~=
ria flex1ble vy plegable, por ejemplo, la resina sintética -~
termopléstica, en el cual el tubo proplamente dicho es s0l-
jdado directamente sobre la boquilla fileteada, sin interpo-
|Ficién de resalto alguno, o cuando menog con un resalte de
ldimensiones rnuy reducidas, también plegable, qué no aumena
las dimensiones totales del tubo Yy due no entorpece su ve--
ciad 0.

Esta realizacibn, mucho mée econbmica yue los realizacig
nea corrientes, ha sido hecha posible perla sorprendente --'
comnrobacibn siguiente: la mrte superior del.tuﬁo, spbre -
ga cual esté fijada la boquilla, adguiere, cuando el tubo -
lestsd 1leno de materia pastosa o de liquido, una rigidez su-
;iciente para poder servir de asidero pere uns de las menos
@el usuario cuando la otre mano destornille el tapdn file-~
%eado de la boguilla y, por tanto, para permitir sin incon-
;enientes la supresibdn del resalte corriente de materis ri-
gida. Late efecto de rigidez, segln la invencibn, puede =

ser acentuado aumentando intencionalmente la presibn de la

substencia envasada sobre las superficies interiores del re
1salte v el efecto de inercia de la masa de dicha substancia
aciéndpla afluir a la parte altiia una presibn transitoria
Icomunicada al cuerpo tubular en el momento del atarnilla---
miento o del destornillamiento de la chpsula de cierre.

Segln una realixacidn particular de la invencibn, el tubﬁ

D 9

del lado donde se fija la boguilla, es aplastado y cerrado
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borde contra borde giguiendo dos lineas de seccibn que for-
man entre si un. dnsulo obtuso auyo vértice estéd soldado di,
rectamenté sobre una boguilla de meterial pléstico cuyo Fi-
leteado puede ser ejecutado encaliente al propio tiempo —
que 1la soldadura, |

Por otra parte, otras oaracterisficas de la invencibdn se
desprenderén de 1a'descripcién giguiente y del dibujo adjun
to, sue muestra a titulo de ejemplo algunas realizaciones -
de la invencidn, .

En dicho dibujo,

Jas Fis. 1® y 28, muestran dos vistas en alzado segln --
dos planos perpendiculares entre sf de una primera realiza- ;
cibn del tubo terminado;.

Ia IMg. 58, mﬁeetra, en perspectiva, el tubo y la boqui-
lla antes de su unidn; |

Ia Pig. 54, muestra uns variante de la boquilla;

Ia Tig. 4%, muestira, en seccién, los dos elementos duran
éte el montaje;

Ias Figs., 5t y 6?, muestran respectivamente en planta y
[en seceibn por VI-VI (Pig. 52) el extremo superior de una -
variante del tubo segln la in&enoién;

Ja Mg. 7%, muestra, en seccibdn, el montaje de dicho tu~
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cibn de un tubo segln los perfeccionamientos preconizados,-

4

Ias Pigs. 82 y 93, muestran dos vistas en alzado segln -
fdos plenos perpendiculares entre si de una factible realiza
en el que sblo existe una linea q?"soldadufé.-

El tubo representads por la PFige. l¢ estd constituldo por
jan elemento tubular flexible a base de resina artificial y,

por ejemplo, de resina a base de cloruro de polivinilo pla§

tificada, susceptible de soldarse consigo miema medien te el
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‘empleo de corriente de alta frecuencia. Durante la fabrica
cibn, este tubo es doblado y cerrado sobre si mismo segln -
dos lineas de plegado(2 y 3,)dispuestas segln dos planos —
perpendiculeres., o

Iz soldadura de cierre(2)es recta, de la menera corrien-
te, mientras que la linea de soldadq}a(ﬁ,)por el .contrario,
les especial, es decir, que es realizada a 1o largo de dos -

lineas (3, ') inclinadas una con respecto a otra seglin un én

}gulo obtuso, a cuyo vértice se adapta una boquille filetea-

da (4)gue cocvpera con un tapbn (5) de la mensra corriente.

Ia experiencim he demostrad que, cuando estd lleno de =

una materie pastosa, de liquido o incluso de aire, el tubo 4
eei constituido presente una rigidez suficiente para que -~
ﬁaa dos lineas de soldadura (3 y 3') constituyan ry resal~
te suflclentemente rigido para permltir su.su49016n por una

mano del operador y resisitir el esfuerzo de rotacidn fesul-|
%ante del atornillamiento o destornillamiento del sombrere-
te (5) sobre la boguilla fileteada (4).
Se observaré, por otra rarte, que b disposicibn de las
lineas de plegado (2 y 3-3'), segln dos planos perpendicula
}es, aumenta la capacidad dél tubo y mejora su presentac16n1
éin embargo, esta condieibén no es indispensable para la 8ew
Iplicaoién de la invencibn, pudieﬁdo encontrarse la linea de|
soldadura (2) en el mismo plano que la linea (3-3'), ’
Ias Pigs. 52 v 42, muestran una.procedimiento que permi-
te realizar nuy sencilla y e conbmicamente el tubo gue se ——
acaba de describir, _ o o |
Bl elemento tubular es fabricado meviamente, con medios
que se describ ir&n més adelante, como se representa en la
Mg. 3%, es decir, que, de¢jéndose abierto en la parte infe-

ricr correspondiente a la linea de soldadura (2), es recor=

)
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tado en la parte supe rior de modo gue lzs lineas de soldedy
ra oblicuas (3 y 3') estén unidas entre ei por una prolongg
cibn (6) dispuesta éensiblemente gsobre el eje del tubo., Is
mediante esta prolongscibn (6) que e realiza la unibn con

la boquilla {(4). Esta boguilia, por ejemplo, esté c onsti--
tufda por un simple trozo oilindricé perforado interi ormen-
te, recortado en un tuko continuo ¥ preferiblemente de una

materia pléstica axhloge a la que conetituye el recipiente

flexible miemo 1, y ventajosamente mis rigida.

El elemento (4) no estéd Fforzosamente abierto en'émbos ex
tremos, pudiendo éstar constituido por una especie de tapdn
(4a) (Ffig. 5g) provieto de una perforacibn ciega.

En ankos césos, la unibn del tubo (1) con la bogquilla —-
1(4) medisnte la prolongad bn (5) puede hoacerse como Se re--
prJS@nta en la ¥ig. 4t. Ia boguille (4) es colocada previa
mente en uiR matr;z (7) gue presenta uné perforacibn de di-
Imensibn esesuncialmente iguel al diémetgo de 1la boyuilla (4);
e ro fileteads interiormente en (8). In la gerforaciénA(g)
ide la boquilla (4) asi colocadas, se introduce l& prolonga~;
cibn (6) del eleménto-del tubo (1) prepereda previemente y
se intréduce en dicha prolongaciéﬁ (6) un electrodo (10Q) ==
%onformado de modo gue presenta unj‘saliente (10a) gue ée -1

apoya sobre el extremo de las lineas de soldsdura (3 y 3')

.y

[panteniendo la prolongaci bn (6) en la perforscibn (9). 1Ia

%m.a'triz (7) constituye ella micme un electrodo alimentado —-
Lon corriénte de alta frecuencia.

Establecienﬁo une carriente dgyelta freduencia entre los
felectrodos (10 ¥ 7), se obtiene la soldadura de la prolonce
cibn (6) dentro della perforacidn (9) de la boguilla (4). -
IEl calor originado por la corriente de alta frecuéncié éro—

voca al popio tiempo un ablandamiento 0 una fusibdn de toda

la—mase—de la boguilla (4), lo cual tiene por efecto—ed—gue
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‘su superficie periférica entre en el fileteado (8), del ——
cual adopta la forma. Se hace noter por otra parte gue, ei
se deseara obitener un fileteado interior, hastaria o ever -
un electrodo (7) liso interiormente zsi como, por el contra
rio, un electrodo macho (10) fileteado.

Una vez sacados los electrodos yi;nfriado, el desprendi-|
miento del conjunto con respecto al electrodo. (7) se haré -
mediante una maniobra de déstorﬂillamiento de lamboquilla -
(4) con respecto a los filetes (8),

.En ceso de utilizar una'boquilia del tipo de la Fig. 33,
se destapa, una vez concluida la soldadura, la perforacibn
ciega de dicha boquilla,

51 tubo esté ahora listo para el uso, es decir»que'pdede
ger llenado por gu parte trasera y cerrado, una vez lleno,-
mediante una linea de soldadura (2).

Ia preparacibn del elemento tubﬁlar (1) representado en
la Pig. 3% puede verificarse de la siguieﬁte mornera s

i Log distintos elementos (1) son obtenidos por recorte de

un tubo continuo, preferiblemente inflado previamente, de -
modo gue, en correspondencia de las lineas de soldedura ——-|-

oblicuas (3 y 3'), presenta cierto contorno que sumenta la
;

| ,
segln (3-6-3%') puede hacerse borde contra borde y en plano,

|

necesidad de recortar el exceso de“materia resultante de la

capacidad del tubo y mejora su pregentacibn. Ja soldadura

segln log procedimientos clésicos, pero ello conduce a la -

soldadura (como se indicacon linea discontinua en la Tig. -
, o

\3-
i

) o o ) .
Los distintos elementos (1) recortados en un tubo conti-
nuo pueden,evidentemente, éer dispuestos unos tras otros en
rl mismo seniido, es decir gue el extremo trasero abierto d?

un elemento va seguido del extremo preparado (3-6-~3') del -

J— | N
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elemento siguientes T
Sin emtargo, es més interesante preparar, segin la imven
¢ibén los elementos a modo de "cabeza de pzla", es decir de
mnodo que el elemento preparadd (3-6~31}) de un elemento se -
encuentra dispuesto enfrente del emént6 (3-6~3') del elemen
to anterior. Gracias a esta dispoefolbn, se puéde realizar
simulténearente la soldadura de los elementos (3-6=3'} de -
los dos elementos sucesivos, asegurando simulténesmente el
inflado del tubo el contorno de los dos elementos (3-6-3')
dispuestos enfrente y soldados simultdnesmente. "
Ias Pigs. 52 &.72, muestran otro procedimiento de fabri-
cacibn aplicable més particuls rmente a los tubos de una ma=—
teria, como, por ejemplo, el polietileno, que no se suelda
fa elevada frecuenéiao |
In este caso, la boquilla (4) seri provista preferible —-
Emente de un pequeiio collar (12); eomo se ve en la Fig. 5%,-
fno aumentendo agi el espesor del tubo, collar sobre el cual
ivendré 8 soldarse el extremo de los resaltos (%5-%') de los
ielementos de tubo preparados con anterioridad; En‘este o8-
iso, la prolongacibn (6) seré suprimida, estendo separados -
Eentre si los dos resaltos (3<-%1) por una abertwra en la -——-
cual se introduciré la boquillau(4) hasta el collar (12).
Diche boguilla (4) estaré también fileteada, preferlole-.
!nente, en su parte exterlor. Ia soldadura del extremo d; -
los resaltos (%-3') sobre el saliente (12) de la boquilla -
i(4) se verificaré entonces, como se representa en la Pig. -
72; mediante dos matrices calentagés (13 v714) que se apo——
yan reSpectivameﬁta, y exteriormente,'sobre el extremo de -
los resaltos (3 y ') e, interiormente, mobre el collar ——

(12).

Se advertiréd que, después de la formacibn de la soldadu-
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ra trasera (2), la realigacifn del tubo es comple tamente eg
tanca, 1ste propiedad permite efectuar el llensdo del tubo
en condiciones particulermente ventsjosas, es decir por la
voquilla ¥ no ya por la parte trasera, de la remera carrien
te, entrezénlose en este caso los diétintos tubosg ai UEUmm—
rio acebados tanto en su mrie trasq}a como en 8u parte‘de-
lantersa,

Fiste llenado por la borrvilla se efectuaré mediente una -
nodriga empalmada coan la boguilla fileteada ¥y que trabaja -
en dos tiempos, es decir, provacando primero el vacio vy por
tento el aplastamiecto completo del tubo, y dejando luego -
penetrar le rmateria en el tubo vacio.

Ias Tige. 8% y 92, nmuestran uné varientes del tubo que se
logra con log perfeCCAOﬂamientos de la presente invencibn,
en los qlue se aprecia una sola linea de soldsdura (3), a cu
vo vértice se adapta la boguilla fileteada (4), que éoopera
con un tapbn (5) de la manera carriente. -

| In otre variante factible de realizacibn, l2s lineas de

soldadura (5 y 5') de las Figs. 18 y 28, que convergen ho-—-
i .

cla la embocadura, pueden ser desiguales,

laturalmente, la invencibn no se limita a los modos de -
| .
realizacidn descritos y representados, extendiéndose espe--—

cialmente @l caso de un elemento de tubo cuyo cuerpo cilin-
drico continue en un extremo con una supe rficie de cierr; -
[sensiblemente de igual espeéor, ¥y anida a la boguilla por ~|
medios anélogos & los descritos, pudien&o dicha superficie

de cie rre presentar eventualmentgfuhos nervios de refuerzo,
Por otra parte, la invencibn no ge limita a ningura mate
ria constitutiva particular del tubo, gue puede hacerse tam

0ién de metal flexible, como de gelatina plastificada o de

hateria 8 base de resina sintétioa, provista eventualmente

i
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de un revestimiento metédlica. Por fin, en el caso de las -
Tigs. 1% & 4%, la boquilla puede ser fijada dentro de la --
prolongacibn axial del tubo.
N o T A

EN RESUMA: Ia Patente de Introduccidén que, por diez —--
afiog, se solicita para ESpaila ¥y sus {Colonias, ha de recaer
sobre las siguientes reivindicacioﬁes;

12 .~ " PERFECCIOHAMTELITOS IH'TRODUCIDOS =N LA PABRICACION
DE 10S RECTPIFNTES TUBULATES FLEXIDIES Db MATERIA PLEGABLE
gue se caracterizan porque la pared de cierre que lleva la

boguilla de evacwcidn es continuacibn directa del cuerpo =-

te cuerpo, el cual, del lado de la boquilla, es aplastado y
cerrado borde contra borde, seglin dos lineas de corte que -
forman entre si un éngulo obtuso y que pueden ser de longi-

tudes desiguales, cuyo vértice es soldado directamenté so——

nillamiento y destarnillamiento de la cépsula de cierre, --
por presién manual sobre el cuerpo tu’bular, que hace que la
sustancia envasada afluya a la parte alta,

' 2¢ - " IRITECCIONAMIENTOS INTRCDUCINOS LN JA PABRICACION
IE 10S BHCIDILNTTS TUBULARES FLEXIBLES DE MATE IA PLEGABLE"
gegln reivindicscibn l¢, carscterizados porque el vértice -
de la linea de cierre de lé boguilla posee uma prolongac:ljélﬂ.
i&u.cil gyue se introduce antes de la goldadura en la perfora—-

f
cibn de la boguilla, la cual es cilindrica y su fileteado —

por alta frecuencia de la materia, gracias a la presencias -
de un fileteado en una de las dos matrices de soldadura, es
tando abierto. el otro extremo del tubo,

| 38.~ " FERFECCIONAMIMNTOS INTRODUCIDOS EIf Li FABRICACT ON

-

tubular y presenta un espesor sensiblemente iguzl al de es-|

Ebre la boguilla, consiguiéndose de esta forma un fécil ator|:

se forma en el momento de la goldgdura por Bblandamiento —-|°
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bordes del tubo soldados entre si segln dos lineas oblicuas)

2?5@3@‘

Dh LOS RECIPIENTES YUBULARES FLEXIRLES DE MATERIA PLEGABLE")
serln reivindiceci ones anteriores, que se caracterizan poré
gue la boquilla es solidaria de un oollar de dimensiones in
feriores ai difmetro del tubo, sobre el cual es soldado  la
garte superior del tubo recoftado seglin dos lineas oblicwas)
una con resgpecto a otra, efectuéndo%é esta soldadurs median
te una matriz de calentamiento,

42 .~ " PIRPECCIUNANIENTUS IWTRODUCIDOS BN 1A WABRICACION
% TOS HECIPIENTES T“UBULARLS FLEIBIES DX wATLRIA PLEGABIE" )
seglin reivindicaciones anteriores, que se carscterizan por;
que el tubo, en el extremo opuesto a la boquilla es preferi
blemente aplastado.y cerrado segln un plano perpendicular
fal pilano de aplastamiento del extremo que lleva la boquilla

uniéndose su cuerpo en una parte de su contorno con los dos

1 58— " EERFECCICHAMILNTOE THTEG TUC TDOS EN TA PABRICACION

1 - IEvTe b s " T TR Y 4

DE LUs BEECIPILAITES TUBULARLS PLEXIBLES DE MATHEIA PLLfABLF"
segln reivindicaciones anteriores, gue se caracterizan por-
que los elemen 08 destinados para ser soldados cobre la boe-

quilla, se consiguen por recorte en un tubo continuo infla-

fdo, de rmnera ¢ue la soldadura de los resaltes convergentes

;provoca un contorno del tubo y la form6016n de dichos ele--

mentos en un tubo continuo se efectha preferiblemente dis po
niendo enfrentados los resaltes de dos elementos.sucesivds
!* formando sinmulténeamsnte la doluidura de los 1es(lteu en
estos dos elemezios suceSivos,

08 o " EBFECCTOMAITAITOS IHCRCDUCTINOS L4 ThA PADIIGAGL UN
LY
D 308 RECIPTEUUES TURUTARES FLIXIDLIES DB MATEWIA PLEGADBIRY

Fsegﬁn relvindicaciones anteriorces, gue se caracterizan gor-
cue los fubos conseguidos se cierrzi en el extremo opuesto

2 la bogquilla, antes del llenado, r 112w“6000 tate por el

t

. + ndbtman o
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orificic de veciado, cresndo el vacio en el recipiente eunbe

ramente cerrado y delr ndo entrar luego la nmeutedia bajo el -

3
D

o

efecto de la depregibn que reina en el recipiente,
¢~ Por (Gltimo, se reivindica como objeto scbre el cual

ha de recasr lo Patenbte de Introduccidn ¢ue, por diez aiios,

ge solicita para Nspefia ¥ sus Coloni;s, - ——

p o r
" PERFECCT CLANIENTOS THTECDUCTIVE L TA BABRICACION IE 10S
| RECTPIEINLS TUBULARLS TLEXIBIEG IR VATENIA PLEGABLE

Todo conforme guade e xpresado en la mresente Hemoria deg
driptiva, que coneta de once hojas, escritas a miquina por

!
w@ sbla cara y dibujos que g¢ &compaiiana

1

Ledrid, 13 de uerzo de 1,962,
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