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PATENTE
DE
INVENCION

por “PERFECCTONAMIENTOS EN UN TUBO DE DESAGUE VERTEDOR",

& favor de la fima estadounidense AMERICAN FLANGE & MANU-

PAOTURING 00. INC., domiciliads en ¥, Rockefeller, New
Yark 20, KEW YORK .(U.S.A.).
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MBMIORTA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere 8 montajes de cierre
pare recipientes y concierne particnlammente & 1a pro-
visidn de tubos de desaglie Vertedores retrdetiles y

conjuntos de olerre que incoz-pomn tales tubos de

El tipo de tubo de dessglie de este invento

o8 de los que ve acoplade a wa tubo de palide oircandando

por upa sbertura de pared del recipiente, y estd suspendi-

do por medio del tubo de salida dentro del recipiente
durante el embarque y &simismo cusndo no se empled,
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Y o2 empujado hacia arriba pare proyectarlo fuere del
recipiente n}ien’craa 8e encuentra a¥n retenido por |
el tu‘éo de salida, para colocarlo en posicidn de uso
como vertedor. Estoe han sido’ designados diversamente
como tubos de desagiie empujados por ‘grrastre o como '
tubos empujados hgcia fuera, y esﬁ:a ltime designacidn
serd empleads en referencis al tubo de desegue de oste
invento. |

Bn el pasado, ciertos tubos de desaglie

' empujados por arrastre han gido reslizados o base de

metal, pero ellos ofrecian varios inconvenientes inhe-

rentes de 1os mismos, y estos inconvenientes han -

resultedo més pronuncisdos al incrementsrse la gana

de productos envasedos en los recipientes gue

requieren tubos de desaglie para la disperaacidh de

108 contenidos. Resultaba dificil el unir tubos de

desaghte metdlicos con los tubos de selide. Sin el

elnpled de.empaquetaduma comtonan, resulisbe dificil
evitar el.goteo eubstancial dé los contenidos en los
alrededores de 108 tubos de desagile cuando se empleabsn
rara el vertido. Ademds, cuando se incrementd la .
demands pare la distribueidn de productos corrosivos

-y otros productos quimicamente activos en recipientes

equipados con tubos de deaagﬁe, e incrementd la necesi-
ded Qe reemplazar el materisl ya que el metal resultaba
atacado por dichos contenidos. Finalmente, resultsba

tamblén costoeo el fabricar tsles tubos de dessglie, ¥y

combinaciones de lo0s8 miemos :con tubos de sglida 'efeqtivos.

Pare solucionar este problema, se considereron
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Ios asi llamedos materisles plésticos, cuando se inicid

_ el desarrollo de aquellos materisles, con 10e que 1a

industria procurd solventer slguno de 1os inconvenien-
tes gue presentaban los tubos dedsegtie metdlicos.

Se alcanzaron -algu’nas mejoraé, pero hasgta produ- ‘
cirse 1a.‘présencia invencidn los meneionados inconvenientes
han permanecido pendientes de solventar. Si por alain
motivo el materidl pldstico, del cual el polietileno
es un ejemplo, fuera la suficiente eldstico pare ajustarse
con un tubo de salida después de su formacidn complets,
resulfaba 8l propio tiempo lo sdﬁcieﬁt_e eldstico pare
hundirse ¥ el tubo de desasglle, sungue elevado en la posi-
¢idn de vertido, no podrfa ser utiligedo como una base
ni ‘an como una.guié. para e;l reoipient'e entretantc se
efoctus el vertido. Si ello se intenta, el tubo de
desagtie se hundirfe o no podrfa desasentarse des su tubo
de salida. Asimismo, los materiales experimentados
estaban sujetos al ataﬁue de ciertos prbductos quimicos,
resultandc de ello taies inconvenientes como los cambios
de dimensidn del tubo de desagtie, en particular, su hin-
chazén substancial cuando se immerge en 10s ﬁmductos
quimicos. Cusndo se produce la hinchazén, el tubo de
desaglie no se puede mover dentro de la propia inter-
conexidn 8fin con el tibo de ealids para el Vertidd.

El tubo de desaglie de la presente invencidn y
su combinacidn con el tu};o. de salida particular formado
pare reeibirio, elimina las. mencionades y otras desventa-
Jas del arte anterior e mtioduce mejoz-és en este arte
particulaf, enéaminadae mejor que cualguiera de las hasta
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. @hora proyectadas. Al propio tiempo que se sprovecha

la ventaja de todos 1os aspectos deseables de 108
llemedos materiales pldsticos, el tubo de desagiie de la
invencidn elimina los inconvenientes de 1oa’_cita:dos

materieles y pox" primera vez ofrece wn tubo de desagle

de plédstico de empuje hacia erriba totalmente efeotivo.

Aunque, se construys a base de uno de los pldsticos nés
duxjos, del cual el polipropileno eaAun ejempio, se forma

no obstante, de t8l maners que puede unirse con el tubo de
salids subgtancialmente con la misme facilidad con que

ge réaliza con los plésticos mfs blandoe hasta shore experi-
mentados. Sin embargo, la formacidn del At\.z‘bo de desagﬁe |
para mantenerlo en su -posicidn de empuje hacia erridba 'y
afinided del mismo con la formacidn del tubo de salida par-
ticular, proporoione una positiva seguridad contra la

sucia filtrecidn entrs &l tubo de desagtte ¥ el tubo de

‘salide que hesta shore habis dificultado las combina-

ciones de tubo de desaglie y tube de salids. La forme~
cién partioular del tubo de deseglie de este imvento,
cuando me tome en caguncién con el tubo de salida
particularmente formade, proporcions uns rigidez de
unién en 1a posicidn de vertido que va mucho més ade~ .
lantada que cuslquier otra posible en este arte,

El tubo de dessglie de este iiwonto o8

 tembién inerte con respecto 8 la aceidn de une nés

amplis gama de los productos qxz,imicoé, do l0s dimol-

ventes comercisles, etc., de la que ere factible con

los nateriales llamados pldsticos hasta ahors ensaya~ .
dose.
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. Por consiguiente, cuando se usaba con su forma
particular tuboer'de salida metdlicos, en donde se confe-
ria al metal un revestimiento resistente a los.conteni-
doa del reciéiente, O en ¢880 necesaric, cuando se '
realizabe ol tubo de salide & bdse de material plds-
tico equiparable, se pmporc:lona'l:;a una combinacidn

tubo de desagﬁe y tubo de salida empliamente efectiva

que tenia una gran gama de utilidad.

Ademds, é.urique el tubo de deBgle que. 8¢
desoribird mds adelante, se reslize en la maners mds
econdmica actualmente iddeda, que es a base de moldes
de cavidad dividida, resulta, debido & su conmstruccidn
particulAar, ampliemente efeclivo, El empleo de iales |
moldes de comunmenis por resuliado sefinles de relieves
en la forma de un nervio estrecho que se extiends longi-
tudiralmente hacis el exterior del tubo de desagtes
Naturalwente, esto puede ser eliminado ai se tomé.n
medidas adécuadas pars su raélizacidn pero, razont~-
blemente, esto podria cortar la economfa en la forma-
¢idn de tubo de esta ejecucidén. Ia formacidn del
tubo de desagtle de egte invento y la .manera; .en éue 8e
engancha el tubo de salids, elimina cualquiere neceeidsd
de separar el borddn por 1o que se logra uns total
economfa en la formacidn de tubos de desagite en tales
moldes. o

Bn consecuencis, es un objeto principal de
este invento proveer tubos de desagtie mejorados y
retrdotiles para el vertido pare reéipientes, asi como el

mondaje de loa mismos.
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0t10 0bjeto es proveer tubos de deseglie
nejorados, retrdctiles, formados & base de material
piéstico. . |

Otro o‘_nj.eto' uitsrior es proporcionar tubos
de desagie de material pléstico, rectrdctiles, pare ver-
tido, y ol montaje de los miemos, que actuardn apropia.-
demente en una amplie gama de disolventes. A

Un objeto ulterior és proveer un conjunto
preparado pax;a el uso de tubos dedesaglie vertedores
retrdotiles con sue tubos de sslids.

Todevia un objeto ulterior es proveer tal
conjunto preparado pars el nso a través de la resilien-
cia conferida a la base del tubo de desaghie mientras
que 81 propio tiempo se prevee precinto adecuado sntre
el tubo' de dessatle ¥ lel tubo de saiiaa circundante

cuando el tubo de desagtle Sea extendido en la posicidn

de vertido. )

' Uﬁ objeto todavie ulterior es el de proveer

conjuntos de tubos de desagiie y tubo de salida en los

que se efectda un precinto estanco contfnuo impermeable

entre el tubo de desaglie y el tubo vde salida con el

tubo de désagﬁe en posicidn extendida de vertido 8 pesar

de las pmyeoc;ones sobre sl reborde del tubo de desagne.
Ulteriores objetos y con mds detalle de eate

invento, en parte serdn obvios y en parte se inaic_arén

en 1a descripeidn de la invencidn, efectuade em conjun—

oidn con los dibujos que se aeomi)aﬁan.

En los dibu:joe:
la I':I.gura 1 es una vigta parcialmente en ale-



5.

- 25.

286838

vacidn y parcialmente seccionads, de un conjunto de

" cierre que mcluye un tubo de desague segin este inven~

0. | .

" Ia Pigura 2, es una vista en plants por la
parte superior, parcialmente secclonada de acuerdo con
la linea 2-2 de 1a Fig. 1, y mirando an 18 diveccidn de-
las flechas.,

Ie figurs 3 es uns viaﬁa parcialmente seccio=

nsda y percialmente en elevacidn del conjunto tubo de

selide y tubo de desagie de ests ‘invencidn, no@trands:
el tubo de desagis en posicidn’ exﬁendida. para el vertido.
Ia figure 4 ee una aeo&i;fn radical fregnentaria
8 mayor escala, tomada segin una.dispOsici_dn que muestra el
énganche entre el tudbo de desaéue y el tubo ée saliga.
Ie figure 5 es uns vista similsr a la Pig. 4,
perv tomada & través del reborde izquierdo en el tubo de
desagie por 1a lfnea divisoria del molde empleado en
la formacién del tubo de desagile.
La figura 6 es una wlterior eeccidn‘ fragmen -
taria, & meyor escala, tomada segdn la linea 6-6 de la
Fige 5. - _ ' ‘
' Ia figura 7 es una vista, parcialmente seccio-
nada y parcialmente en elevacidn, del tubo de tubo de

Qesagtie y del tubo de salida, mostrande el miembro Qe

tubo de desaghie estando unido con el tubo de salids.
Is ﬁgura 8 es une. vista en sgeccidn fragnen— .
taria. de una realizacidn modificada del tubo de salids,
y , . |
La figure 9 eg una viste, seimiler 218 de
la Fig. 8, de una ulterior realizacidn modificada del

tubo de B&lidﬁu
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- El tubo de desaglie de esta invencidn, el pro-
pioA tiempo 'quo,ineorpozfa'muchas de ias ventajas de lo8" |
tuboé de désé.gue hagta shoara reelizados a base de
material pldstico sintdtico, elimine verdas de sus
desventajas. Bstando constituido deAtm méte;‘ial nda
resistente, y -‘a.l‘go menos flexible gué los previamente
utilizados y redstentes a los diaoléen#es y‘otia
accidn qu.imica en alto grado, sus ventajas sobre los
materiales anteriores sérén, & partir de cuanto a.ntecede,. \
notables y plenamente prominentes, Por consigulente, le
restaba a la p,e"tiei@ri& el idear un medic parya foimarp
tal tubo de desague, de fieslizamiento efectivo y fijado
en afinidad con un tubo de salida apropiado y apto pare

. eu insercidn iniciel dentro de un tubo de salida. Esto

hece preciso utilizar material pléstico més fuerte y

més duro, del cual el propileno es un ejemplo no limi-

~ tativo. Le manera como la realigzacidn de estos eiemento's_

he sido logreds serd completamente comprensible de la de-
tallade descripeidn siguiente.
' El tubo dé desagtle vertedor retrdetil de

empuje hacia arriba segdxi este invento, t8l coumo se

nuestra en las figuras 1 y 3, indicado generalmente
por el nimero 1, coiuprende un.mieml.:m cilindrico
alargado 2 cuyo extremo. inférior tiene una porcicﬁi
de afisnesmiento adaptads para cogerer con un tubo
de salida oircﬁndante indicado generalmente por 3.
El tubo de salida 3 ést,ﬂ formado de preferen-
cia de una ldmina de metal para conferir una rigidez
estructurel méxima 81 conjunto, pero necesariamente
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" no estd limitado a ello. Para la resistencia quimice,
el tubo de salida también puede ser formado de un mate~

ria pléstico, o ser de un metal adecnadamente revestido
pare resistencia quimica. El tub'd. de salids estd ase~
gurado dentro de una sberture preformada en una pared
del recipiente y tiene una formacién 4, de afianzemien-
to ’oiep conocido, en su periferfa exterior para este

pz'dpdeito. ‘Extendidndose radi-almente hacis el

interior de 1a formacidn de afizanzemiento 4, existe

un reborde anvlar 5 que puede ser de cualquier anchd
deseado, dependiendo de 1s nedida de 1a sberture de
distribucifn deseada y del tubo de demsagtie que ha de
emplearse. Extendiéndose hacia arriba, a’partir del
reborde 5, existe un cuello mec-zado 6 -apto vera recibir
una tapa 11, roscade internamente. El extremo supe-
rior del cusllo 6 estd vuelto hacia dentgo en7y
continua hacia abajo pera formar un pared cilifidrice
superior8. El borde inferior de la pared 8 gire
Juego radialmente hacis dentro' para former un asiento
anular 9, gque temina en una pared. cilindrica 10 infe-
rior extendida hacia abajo.

El extremo inferior del tubo de desagite 1
eatd reforzado exteriorgente en 12y eété _porci&n refor-
zeda tiene un encaje 12a circunferencial exterior formado
pera ¢l afienzamiento del tubo de desaglle en posicidén
vertical para el vertido y enlace estanco con respecto
al tubo de salida. Ie muesca circunferencid 1(2a estd
formade con una base 13, cuya base tiene una poreidn

superior cilindrica continua 13a, una parsd lateral
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superior circunferénciai:continua 14 y una pared infe=

rior interrumpida 15. Observando 1a Fig..3, puede
apreciarse que con el ‘tubo de desaglle en posicidn ele~
vada o de vertido, la' bause de la muésea 13, que. antes
del enganche de la_l muesce 122 con el tubo de salida
para el vertido tiens un didmetro ligeréments mayor
que 1a pered cilfndrice inferior 10, engancha estre—
chemente slrededor de la {ltime con 10 que 8¢ provee
un precinto. Le pared laterel 14 que estd protegida
contra 1é destruccidn por 18 pequefia pared bordeante
cilfndrica 16, es empujada hacisa arri‘ba;;or la porcidn
17 que ahusa radisl e interiomente hacia el cuerpo 2

de manera que el tubo de desagtie puede ser facilmente

. impelido a su posicidn extandi&a y sostenido contre

. 1a retraccidn accidental.

Ia pared inferior interrumpida 15 se proyecta

 redialmente hacia fuers hesta un didmetro ligeramente
‘meyor que el de 1a pered superior 14 y enganche el

borde final 26 de la pared 10 del tubo de selida

de manere que el tubo de desaglie se situs positivamente
acufiedo en posicidn contre cuaiqﬁier movimiento ulterior
que pueda tender & empuar el tubo de desagtie complétamen- )
te hacia fuera del tubo de salide. Desde 1a extremided
exterior de la pared 15, el ensanchamiento 12 estd -
achaflanado hacia dentro en 18 para facilitar la inger-
cidn del tubo de desSglie en el tubo de salida, tal como
ae i‘epresex_tta en le Pig'uzfa T .‘Pam facilitar la
wlterior operacidn de unidn,el extremo inferior del

tubo de desagte es en forma castillads pera tensr una
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pluralidad de cavidades espaciades 19 formaedas hacia
a:c;;'.iba a partir de su borde inferior. Segdn se ilustra
clarsmente en la Fig. 7, esta formacidn encastillada.
proporciona suficente resiliencia pare la f_omacidn |
de éﬁzanzamiento gue permita el tubo de desagiie gque see
facilmente unido con el ‘l;u‘:_ao de salida a\!n'ot‘zaﬁdo se
utilicen materisles relativamente rigidos.para el
cierre de Solerancias. Se ha hallado que para logrer que
el tubo de desaghe tenga la flexibilidad deseads, mien-
tres se mantiene un conjunto suficientemente rigido
permenentemente, es necesmaris uns formacidr casgtillade
que tengs cuatro cavidades 19 igualmente espaciadas.

Tas cavidades 19 estdn constituidas de forma que se
extienden hacia arribe del cuerpo del tubo de _desague‘
hasts une posicidn sproximadamente. de un tércio del @éncho
trangversal de la base de muesca 13. . o )

| La Figure 4 muestra en detalle el eulace entre

' 1al muesce 13 y la pared 10 im_ferior eilfndrica del tudbo

de salida. La base de uwna de 1as cavidades 19 se
indice con el nimero 20 y, como puede apreciarse, estd
situsda hacis arribe eproximedamente & un tercio de ls
anchure de la bsse de muesca I3. Agimismo, dichs basge
ge halla aproximedsmente & una tercera psrte hacia
arribe de la pared del tubo de salida 10. Bsto propor-
ciona amplio contacto pars un precito hemet_icémente
estanco entre la porcidn cilfndrico 135. o las doa
terceras partes remenentes de la base de mues;m_ 13,

7 la superficie interior de la pared 10 del ‘tubo de
palida enganchada por 18 porcidnm 13a. Ias proyeccio-
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nea 21 del tubo de desaghe que permanecen entre las ocavi-
dedes 19, tienen como sus superficies superiores la pared
laterel inferior interrumpide 15 de 1a muesca 128 y
cooperan con la base de muesca 13 y 18 pared superior
lateral de muesca 14 pare enganchar esirechamente alre-
dedor de las superficies de cierre superiores de la

pared 10 del tubo de salida. La figure 7 ilustre clara-

. mente como las porciones extremas 21 est’én restringidas

redislmente con el fin de permitir a las pmyeceiones, que
llevan la pared laterel inferior 15, a pasar & través

del didmetro mds pequefioc de la pared eilfndricae infe-

rior 10. Ie formacidn de afiangamiento extrema del tubo

de deaague aqui expuestsa, permite obtener an tubo de deaague
moldeado & base de un pléstlco relativamente ﬂéido.,

- resigtente quimicamente & los disolventes y otros liqui-

dos, ‘que pueda ser fdcil y pemanentexier}te unido con
su tubo de salida &e soporte y al propio vtie‘mpo efectua
una junte estance entre el tubo de desaglie y el tubo de
salida cuando se extiende en posici&n de .vertiido.

. Teniendo en cuenta la propensidn 8l goteo
que poseen 1os disolventes y otros 1fquidos altamente
vigcosos y untosos, los prbblemas. implicados para
proporcionar un cierre estanco entre ¢l tubo de desaglie
¥ o1 tubo de smlida me hacen extremedamente égudos. El A
nétodo mds prdetico y econdmi co de fabricacidn de tubos
de desaglie & base de pléstico seg\!n aqui se han descrito,
es mediante el emplec de moldes de cavidad partida, Ios
tubos de desaglie en material pldstico formados de esta

manera, necesarismente tienen dos bordes opuestos
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diemetralmente que se extienden longitudinalmente
a lo largo de sus superficies interiores. Estos bordes ‘
0 malientes son originados por 1a 1fnea de particidn
entre las porciones de 1a cavidad en cado uno de los
5. nienbros del molde utilizado para formar el tabo de
desaglie. Estos 'bor;.ies varian en medida, Aependiendo
4 entre'-§tras cosas de lag condiciones de los miembros
de matriz o molde. Es decir, despuds del empleo exter
dido y consecuente deterioro de los miembros del mdde,
10. estos bordes o rebabas se heillén nés o zizenos pronunciadas.
Aunque esta interrupeidn en la superficie de fommacidn
de afianzamiento del tubo o de desagtie parece casi insigni-
ficante, sin embarge ocasiona una via de gotec para J‘Tiquié
dos de viscosidadmbajas. Fo solemente es que el goteo aou-
5. mulado de muchos recipientes representa una mermé substan-
eial volumétricamente, 9ino que el empecimiento que & menudo se
hace 81 final de la parte superior del recipiente ofrece
una deeagrédable visidn per;judicia;. Asimismo, es de
subgtaneial importancia el riesgo que represents el hacho
20. de que, durente el vertido, vaya goteando en el suelo
fldido altamente voldtil. I8 invencidn elimina este
probleme sin implicer esfuerzos ni gastos de recorte dei
borde o rebe}ba. | _
En 1aé,figiraa 5y 6 se ilustra le represa
25. 1zquie£da por 1a cavidad de la 1fnea de divisidn en
- forma de‘ borde © rebabe 22, sobre el tubo de desaglie que
se extiende completamente a 1o largo del mismo, incluyendo
1g porecidn extrema 21. El tamaﬁo de esta robaba ge deter-
mina por la cantidad de représa posterior en la 1fnea de
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divisidn del molde y asungue e producirdn variaciones
debido al deterioro normal de la natriz durante periddos
Prolongados de produccidn, se presentard siempre en
algdn grado una interrupcidn en 12 que, por otre parte,
se producird una superficie de empaquetadu'ra lisa propor-
cioneda por la porcidn cilfndrica 138. La porcifdn de 1a
rebaba 22 formada sobre la base de mueéca 13 se indica
en 23 y le porcidn formada sobre la paréd lateral infe-
rdor de la muesos 15 se indica en 24. Observando 1a
Pigure 6, puede verse qus de produce una ligera deforme-
cidn en la porcidr de afianzemiento del tubo de desaglle
debido al confinamiento de la porcidn de rebeba 23
dentro de la pared inferior cilfndrica 10 del tubo de
salide. Este deformacidn da por resultedo une ligere '
abertura 25 (agui, en el dibujo, materialmente exsgerads
a fin de ilustrecidn) en uno de los lados de 18 porcidn
de r'eba‘na 23~ Sin embargo, el borde inferior extremo
26 de la pered cilfndrica 10 agarra todo el curso de
la p_orei&n de rebaba 24 para enganchar la auperficie 15
y consiguientemente precinta de forma que excluye
cualquier goteo que pueds producirse & través de las
aberturas 25. Comparendo le mg.. 4 con la Pig. 5
es obvio que si 1os rebordes 22 fiametralmente opuestos
se colocan de 1_nénera como para terminar en la base de
una cavidad 19, resulta un goteo a través de las abertures
25. Por dieposicidn apropiada de 1os rebordes 22, en
alineecidn con une de 18 proyecciones entre 1as cavidades
19, no puede ser realizada esta condicidn.

Observando de muevo las figures 1 y 3, 18
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referencia 3 indica el pico vertedor del tubo de desagtie

oon el fin de prevenir el goteo, y temina radialmente en
un borde relativemente aguzado 31 y tiene wna superficie

vatedora 32 gque se extiende -hacis arriba y hacia fuere

con una ligere inclinecidn con respecto 2 un plano Que 8
extiende trensverselmente del eje longitudinal del tubo
de desagtie. Adyecente &l extremo superior del tuko de
desaglie 1 existe una sbertura 33 que eirve como un respie

' redero cuando el recipiente estd 1lendndose a través del

tubo de déaag\ie 'y el 1fquido alcanzar el nivel del extremo .

* inferior del tubo: de desagtie. Para que el conjunto resmlte

impermeable, ®e enganche friceionalmente un olerre metdlico

. 34 dentro de 1la pared superior oilindrice 8 del tubo de

salide de manere que repose entre el pico X del tubo de
desagtie y la empaquetadure 35 del tapdn roscado 11l. Pare -
1ograi' el acceso 8l contenido del recipiente, debe aguje~
rearse y arrancarse el princito 34. |

Ias figuras 8 y 9 ilustren dos formas modifica~
das de ls',a porciones de afianzamiento del tubo de salids.
En la figura 8 el tubo de selide 40 estd asegurado a la

abertura-de la pared del recipiente por medio de une

' junta soldeds 41. Eu la figure 9 el tubo de salide 50

estd remachado sobre la aberturs de 1a pared del recipien-
te en 51 desde el interior, en lugar desde el exterior
como egtd previsto en la reslizacidn de 1la TFig. l.

Asi pues, numerosas veriaciones ye modifioa~
ciones 'de la combinacidn de un conjunto de cierre y
tubo de desagtle empuj'ado hecia arribe, aqui repreaen{:aéa
¥ descrita, gerdn facilmente sugeribles & los entenddidos

en el arte y queds comprendido gue pueden efectuarse
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c;am'Bios en 1lé construceidn descrita y representads,

pudiéndose efectuarse sgimismo varies realizeciones

del invento sin salirse de su alcance. Por consiguiente,

_ queda entendido que toda la mteria contenlda en la

anterio:- descripcidn o representada en los di.'bu;jos acom-
paﬁantes, serd interpretada en sent:.do ilustrativo y

no limitat ivo .
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NOTA

Descrito el objet6 de 18 invencidn se .declaran
nueva y de propie. invencidn las miguientes reivindica-
ciones, con prioridad de la demanda estadounidense, serial

nim. 240,020, del 26 de Noviembre de 1.962.

1o ?erféooionamiento_s en un tubo de desegie
vartedor,b'pa.ra un. recipiente, formado pars gue Ses8 desli- .
zable dentro de un tnﬁo de salida & partir de une posicidn
retragada, en el que el tubo de desegite se llevado por un
pico superior a una posicidn colgante hacia ebejo dentro
del recipiente hasta una posicidn en la que el tubo de desa~
gile se extienda en posicidn de vertido, proyec‘tado fuera del
reoipiente y sostenido en este posicidn pediante un
enganche de una porcidn de afianzamiento del mismo,
con una superﬁcie.de recepcidn formada sobre el iube
de salida mencionado, caracterizado por estar provisia
la porcidn de 'aﬁenzal_n:lento (12) de un regruesado d& la -
pered leterel cilindrica (2) del mencionado tubo de
desagtie adyacente & su extremo inferior (21), forméndose

la pcrcidn regruesada (12) de afianzamiento con une muesce

circunferencial externa {(122), formdndose la mencionada
mugsgce con una base cilindrica (13) de un didmetro lige~-
raménte mayor que el de la pared laterael cilfndrica (2),
y teniendo la mencionada muesca (122) una pared lateral
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superior (14) que se extiende radialmente hacia el
exterior & partir de la mencionade base (14) ¥ la super~
ficie exterior (17) del mencionado tubo de desaglie entre

‘1a pared latersl mencionada (14) y el cuerpo nommal (2)

del mencionado tubo de desagaeA que se incline interior-
mente hacia el eje del tubo dé desagtie mencionado desde '
la periferia (_16) de iapamdrlat'eral'(u) hacia el

 exterior de la mencionads pared cilindrice del tubo de

desagu? (2) .

2, Perfecclonsmientos aegin se define en la
reivindicacidn 1, caracterizados ulieriormente por el
hecho de que el extremo inferior (21) del mencionado
tubo de desegle esté encastillado y tiene cavidades
espaciadag (19) que se extienden hacia arribe desde
el menoionado extremo (). S

3. Perfeccionamientos segin se define en
1a reivindieacién 2, caracterizados ulteriormente por el

hecho de que la mencionade muesca (12a) tiene una pared

laterel inferior (15) que se extiende rudialmente,

extondiéndose las cavidades mencionadas (19) desde el

mencionado extremo (21) pdr 1o menos hasta la mencionads

pared (15).

. 4. Peorfeccionamientos segin se define em la
reivindicacidn 3, caracterizados ulteriorments por el .
hecho de qus las cavidades mencionadas (19) se extienden -
parcislmente en el curso trensversal de la anchura de

1a base (13) de la mencionade muesce (12a).
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5. Perfeccionamientos segin se define en la
reivindicacidn 4, en el qize el tubo de desagtie vertedor
estd formado integremente de materisl pléatiéo flexible.

6. Perfeccigemientos, en 1los que la combinacidn -
de un tubo de desagtle vertedor, segin se define en le
reivindicacidn 5', y'un tubo de saiida pare su montaje, se
caracterize porque el tubo de salida estd formado con
uns pgﬁed de ‘asiento cilfndrica .(10), toniendo la me;cmnada

 pared un difmetro interno ligeremente menor que el didmetro

de la base de 18 mencionads muesca (13).

Ts Perfaccionémientos, en 108 que la combirmeidn
segdn se define en la reivindicacidn 6, caracterizados
porgue él mencionado tubo de sslida eat_,é colocado radial-
mente hacia fuers den una porcidn (9) en el extremo
superior de la mencionada pared cilindrica (10) pars
formar un borde, asentando la mencionada pared lateral (i4)
de la citads mueses (12a) sobre el mencionado borde cuando
el mancionado tubo de desaglie se halle en posicidn exten=
dida.

8. Perfeccionamientos, en los que 12 combina-
cidn segin se define en la reivindicacidén 7, ®e carec
teriza porque la mencionada pared ci.‘lindrica (10)'
termina en un borde extremo libre (26), teniendo la

mencionada muesca {12a) una pered lateral (15) interrum~

pifs que se extiende vedialmente hacie el exterior,
agarrando el borde ectredo (26) dentro del material de
le pared leteral inferior (15)‘ ovando el tubo de desagle

se halla en posici_dn extendida.
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9+ Perfeccionamientos en un tubo de desaglie

’

vertedor.
Segdn se describe ¥y reivindica en la presente T

moria descriptiva, que cohsta de veinte p,éginas, foliadas

¥ escritas a mdquina por una soia de sus caras, acompafiadas

de una ldmina de aibujos. ‘
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