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PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA FABRICACION DE
RECIPIENTES AISLADOS AL VACIO.

Solivitands:  ATADDIN INDUSTRIES TNCORPORATED, entidad norteameri-

cana, residente en 1485 Merchandise Mart, Chicago,

Tllinois, SE,UU de A,

Ia presente invencién se refiere a un pro
cedimiento y aparato para la fabricacién de recipientes
aislados 8l vacio, asi como & los mediog para cerrar
hermeticamente dichos recipientes, después de practi-

5. cado el vacio.
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Los recipientes aislados al vacio, conocidos
cominmente como botellas de vacio o frascos de Dewar se han
utilizado durante muchos afios para proporcionar aislamiento
térmico para diversos materiales que se deseaba mantener a una
temperatura particular, o casi a dicha temperatura, durante
periodos prolongados de tiempo. Dichos recipientes, consisten
en un receptdculo de doble pared, fabricado de metal o vidrio,
prdcticamente el vacfo en el espacio entre las paredes, para
rarificar lo mfs imposible dicho espacio. Como el vacio o ra-
rificacidén en dicho espacio es un conductor muy deficiente
del calor, se produce por consiguiente una pérdida minima de
calor a través de las paredes del recipiente. El rendimiento
de dichos recipientes mejora cuando la superficie interior de
la pared exterior se recubre con un material altamente reflec-
tante, por ejemplo plata, que conserva una superficie reflec-
tora muy brillante que no se deslustra ni forma 6xidos debido
a la ausencia de oxigeno en el espacio rarificgdo entre las
paredes.

Segin se ha indicado anteriormente, dichos
recipientes se pueden fabricar de metal o vidrio., Aflnque se
pueden emplear plisticos, todavia no conocemos ningin plésti-
co gue sea apropiado para dicha finalidad cuando se consideran
todos los problemas, tales como resistencia conveniente, costo
facilidad de fabricacibén y la habilitacién de una pared verda-
deramente impermeable. E1 material empleado mis com@nmente es
vidrio y la superficie interior de la pared exterior se recu-
bre cominmente con plata para formar una superficie reflectoral

Tas botellas de vacio de vidrio se han fahri-

cado furgnte bastantes sfios colocando primero un tubo de vidrio

contra la pared exterior y aplicando calor se aglutinaba dicho
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tubo a la pared, perforande al mismo tiempo un agujero a tra-
vés de la pared en el drea circundada por el tubo. Al final de
estas operaciones el tuho de vidrio se habia aglutinado a la
pared y comprendfa una abertura que se extendfa en el espacio
entre las paredes interior y exterior. El extremo libre del
tubo se unia entonces a una bomba de vacio que funcionaha
para rarificar el espacio entre las paredes. Cuando el espa-
cio se habfa rarificado el grado conveniente, el tubo se ca-
lentaba para hacer que se ahatiera, cerrandose y dijando es-
tanco por lo tanto el espacio ahora rarificado entre las pare-

des laterales del recipiente. Por lo tanto, el producto acaba-—

do congsistia en el recipiente de doble pared con el tubo de vi
drio ahora obturado saliendo del mismo.,

A pesar de que esta estructura y este mébtodo
han tenido éxito y continuan utilizandose, existen varios in-
convenientes a pesar de todo. Uno de estos inconvenientes es
que el tubo obturado que sale de la botella, conocido por la

tecnologla como "Tubulacibn", es relativamente frégil y cuando

los recipientes de este tipo se incorporan en dispositivos con
cebidos para un uso normal, se deben habilitar medios para
protegerlos. Dichos medios adoptan diversas formas, perc sue-
len comprender una tapa o caperuza protectora gue rodea la tu-
bulacién y se una a la botella alrededor de ls misma. La tapa
o caperuza se sostiene y protege, a su vez, mediante alguna
clase de medio eldstico o amortiguador, mientras que la botella
se monta en una camisa protectors para formar la llamada bote
lla de vacio que se vende pars uso del consumidor. Ls necesi-
dad de proporcionar dichz proteccidn para la tubulacibdn se su-

ma evidentemente al costo de fabricacibén. Ademfs exige que la

camisa protectora sea suficientemente grande para dejar espa-
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cio para si y pare su medio protector, puesto que se pueden
extender desde la pared de la botella en una distancia que
puede alcanzar 19 mm,

Otro problema con esta estructura y proce-
dimiento surge durante la fabricacién. Las botellas segin se
ha descrito se suelen fabricar de la forma mds comlin emplean-—
do maquinaria relativamente automética en la que, en diversas
etepas, se realizan las operaciones de perforado con llama,
introduceién del tubo, unidén del tubo, y obtu~
racidn segln avanza la botella de una seccidn @ la siguiente.
En gran parte de la maquinaria empleada para esta finalidad, e
soporte principal para la botella que se fabrica lo proporcion
la tubulacidén. Se ha descuhierto que si la maquinaria que lle-
va a cabo el proceso descrito se hace funcionar por encizma
de ciertas velocidades, cualquier horella en cualquier posi-
ciébn se puede caer, y 2l hacerlo, choca con botellas adyacen-
tes haclendolas caer y rompiendose con gran frecuencia, lo
cual es causa de una pfrdida de produccibédn con respecto a las
notellas que se encuentran en la méquina. Esto impone un limi-
te superior en el funcionamiento de la miquina que, segln es

evidente, evita conseguir al mdximo el beneficio econdmico que

Por lo tanto, este invento tiene por ohjeto
proporcionar un procedimiento y un aparato para fabricar una
nueva botellas de vacio que elimina la tubulacibén empleada
hasta ahora en dichas botellas para practicar el vacio.

Otro objeto de este invenbo es proporcionar
un nuevo método para le fabricacidn de botellas de vacio que

reduce virtualmente el riesgo de roturas durante la fabricacid

ot

Expuesto brevemente, un aspecto del invento,
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se caracteriza porque se forma una botella de vacfo como un
recipliente de doble pared con el espacio entre las paredss
prdcticamente rarificado y la abertura de rarificacidn obtu-
rada por un elemento compacto a modo de tapbn aglutinado en
una relacién de obturacidn con la pared de la botells. Segin
otro aspecto del invento, se consigue un nuevo método de fa-
bricacibn de botellas de vacio que comprende el empleo de céd-
maras estancas individuales y medios de calentamiento exter-
nos a las mismas pzre practicar el vacio y obturar la abertu-
ra de rarificacién prevista en la botella. Segln otro aspecto
adicional &1 invento, se proporciona un nuevo aparato para la
fabricacidén de botellas de vacio que utiliza una cimara estan-
ca donde se crea un vacio y donde se puede hacer el vacio en
una o varias botellas y obturarse despubs.

El propio invento se delimita en las reivin-
dicaciones adjuntas, que forman parte de esta memoria descrip-
tiva, mientras que diversos aspectos del mismo se comprenderén
en la descripcidn detallada que sigue, tomando como referen-
cia los dibujos adjuntos en los que:

La figura 1 es unz vista de costado en sec-
cibn de una botella de vacio segin el invento.

Ie figura 2 es una vista parcial en seccidn
transversal de una parte del aparato y un procedimiento segln

el invento.
La figura 3 es una vigta parcial de costado

de la pared exterior de une botella de vacio, que ilustra
su congtruccidn de la operacién de la etapa y aparato de la
figura 2.

Ta figura 4 es una viste de costado en gec~

cién de la botella de vacio segln el invento en otra etapa de
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La figura 5 es una ilustracidén esquemdtica

su fabricacidn.

del aparato y de una etapa adicional segin el invento.

Ie figura 5a es una ilustracibén a mayor es-
cala de la parte superior de la botella de vacio durante la
etapa ilustrada en la figura 5.

Ia figura © es una vista similar a la figura
5, e 1lustra el aparato y el procedimiento del invento en una
etapa siguiente a 1g de 1la figura 5.

Ia figura €3 es una ilustracidén a mayor es-
cala de la parte superior de la botella de vacio durante la
etapa ilustrzsda en la figura 6.

Ia figura 7 es una viste gimilar a la figura
6, e ilustra el aparato y el procedimiento del invento en una
etapa giguiente g la de la figura 6.

La figura 7a es una ilustracién, a mayor es-
cala, de la parte sup rior de la botella de vacid durante la
etapa ilustrada en la figura 7.

Ta figura 8 es una viste similar a la figura
7, & 1lustra el ap-rato y el procedimiento del invento en una
etapa siguiente a la de la figura 7; ¥y

Ia figura 8a es una vista similar a la figurs

7, e ilustra el aparato y el procedimiento del inventoc en una

La figura 1 del ?ibujo ilustrz en seccidn
transversal lomgitudinal uns botella de vacio indicada de un
modo general por el nimero de referencia 2 seghn el invento.
En la modalidad particular ilustrada, la botella se forma con

un recipiente prdcticamente cilindrico que tiene el mismo did

metro por todas su longitud excepto en la parte prdxims al



Se

10.

15.

20.

25.

30,

fondo. No obstante, se comprenderd gue la configuracién ilustrg
da se ha elegido (nicamente como ejemplo, puesto que la bote-
1la puede ser cdnica, puede tener un cuerpo amplio y una bo-
ca estrecha ok propia boca puede diverger. En otras palabras,
la formm particular de 1la hotella no es un factor critico y se
puede alterar para adaptarse a cuzlquier fipalidad particular
del disefador.

Ia botella cualquiera que sea su forma, se
fabrica con una pared interior 4 y una pared exterior 6. las
paredes interior y exterior son concéntricas casi por toda su
longitud y comprenden un espscio interior 8 pera recibir ma-
terial que se mantiene 8 una temperatura conveniente. El extre
mo superior 10 es abierto para formar una hoca de acceso al
espacio 8, Ia parte inferior o fondo 12 de la pared interior
forma el fondo del recipiente, mientras que la parte inferior
14 de la pared exterior 6 formz el fondo de la botella,

La pared interior 4 y la pared exterior © se
forman como elementos separados y aglutinarlos ulteriormente
gegin se indicaréd més adelante.

Continuando con la descripciédn de la botella
de vacio de la figura 1, es preferible recubrir la superficie
interior de la pared exterior 6 con plara para formar una super
ficie reflectora que mejora la capacidad de retencién térmica
de la botella. Segin se observard, la pared interior 4 y 1la
pared exterior 6 se separan entre sl y formsn un espacio 18
entre las mismas que se rarifica de una forma que se descrihi-
r4 mds adelante, para formar un vacid de aislamiento térmico.
El vadio se mantiene en virtud de la impermeabilidad del ma-

terial del que se fabrica la botella y mediante un elemento

a modo de tapdn 20 qie cierra una abertura 22 en el fondo 14 de
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la pared exterior 6. El tapén cierra la abertura 22 completa-
mente para evitar cualquier fuga de aire en el vacio del es-
pacio 18. La ohturacidn se efectlia aglutinando el tapbn 20 en
el lado de la abertura 22 y en la superficie exterior del fondp
14 en lzs proximidades del tapén., Segin se observard, el tapén
estd provisto de una cabeza relativamente plana 24 que se
superpone a la superficie del fondo 14 que comprende la aberty
ra 22 y un vdstago 26 sale de la cabeza relativa entre plana
24 y se acopla en el lado de la abertura 22 en una relacifn

de estanqueidsd.

En una modalidad de preferencia, las paredes
interior y exterior 4# y 6 y el tapdn 20 se fabrican de vidrio,
de forma que el aglutinante en la costura 16 y entre el tapbn
y el fondo 14 se consigue fundiendo el vidrio cerca de estas
Jjunturas para fusionzr los elementos entre si. De este modo en
la modalid=d de preferencis, el producto acibado tiene la natu
raleza de una estructura unitaria. No obstante, se comprenders
que se pueder utilizar otros materiales distintos al vidrio por
lo gue el aglutinamiento en la costura 16 y en el tapén 20 con
el fondo 14 se puede conseguir de otros modos, por ejemplo, se
podria utilizar un metal, como es el acero inoxidable, para la$
paredes interior y exterior y formarse la costura 16 por sol-
dadura o mediante el empleo de un adhesivo apropiado. El tapdn
se podria former de un material diferente y conseguirse su jun<
tura de estanqueidad con el fondo 14 de una manera similar,

Ia botella se completa mediante separadores
28 previctos entre el fondo 12 y el fondo 14. Los separadores
se pueden fabricar de un materisl inerte o un material como es

el amianto que tiene la capacidad de efectuar la accidn llame-

da de "rarefaccidén" o absorcidn de gases residuales, o sea
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absorber las moléculas gaseosss cuando se calienta y ayudar
de este modo a mantener el vacio en el espacio 18.

Segln se ohservard, la boca o ahertura de la
botella de vacio que se utiliza pzrs hacer el vscid se cierra
mediante un tapbén compzcto relativamente plano en lugar de la
prolongacién tubular de la tecnologia anterior. Por consiguien
te, se ha eliminado un componente relativamente frigil, las
dimensiones generales se han reducidc y no hay necesidad de
emplear medios reltaivamente complicados y costosos para pro-
teger el tubo de vidrio -ue sale de la otra pared de la hobe_
lla.

Ademés, seghn el invento, las figuras 2 a 8
ilustran un aparato y un método para la fabricacidn de una
botella de vacio como la ilustrada en la figurs 1. Se compren-
derd que las ebtapas de procedimientos y el aparato de las fi-
guras 2 a 8 se pueden realizar en unz miquina de funcionamien-s
to continuo donde las etapas se llevan a cabo en lugares di-
ferentes de la mdquina, clagificandose los componentes de
la botella de una etapa a la siguiente a medida que se comple
ta cada operacidén. Dicha méquina podria tener las diversas
etapas en linea recta o las etapas podrian estar constitui-
das por secciones en el plato giratorio de una mdquina cir-
cular, cuyo plato giratorio se graduaria de una seccién a 1la
siguiente.

En una primera seccidén y como primera etapa
del procedimiento, se forma una abertura en el fondo 14 de
la pared exterior 6. Esta abertura puede hacerse de diversos
modos. No obstante, es preferible efectuar esta operacidn

perforando un agujero en el fondo. Con este fin, se utiliza

un punzdn 30. El punzon pue e estar accionado por cualquier
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dispositivo apropiado, por ejemplo un pistén de fluido que se
desrlaza en un cilindro 32, segln se ilustra en los dibujos.
Como variante, podridn utilizarse otros medios, por ejemplo

u elemento de leva. El pinzdn estd provisto de una punta afi-

lada 34 y haciendo funcionar el punzén a una velocidad contro-+

lada, se perfora un agujero en el fondo 14, cuyo agujero forms
la abertura 22 ilustrada en la figura 3. Segfin se ohservard
en dicha figura, la abertura 22, cusndo se forma tiene una coi
guracién de cono truncado. En virtud a esta configuracidn se
consigue una ventaja particular de fabricacidn.

Después que se ha formado la abertura 22 ey
el fondo 14, se introduce la pared intericr dentro de la pared
exterior y sus extremos superiores se unen entre si fusionados
en la costura 16. Esto se puede realizar por soldadura a la
llama, si se emplea vidrio, o por soldadura si se emplea metal
la estructura asi formada, vease la figura 4, es idéntica a 1d
estructura de la figura 1 excepto que el espacio 18 no sea
rarificado ni se ha colocado el tapdn 20 en la abertura 22.

Ia figura 5 ilustra el aparato y la etapa
sucesiva del invento. En la etapa ilu trads en esta figura, sg
emplea una cdmara 36 sobre une plataforma o superficie de sus-
tentacidén 38. Ia cdmara 36 se puede quitar de la plataforma
38 para tener acceso a su espdcio interior 40. En el espacio
40 comprendido per las paredes de la cdmara %6 se encuentra
un vdstago de pistén #2 mbévil en un cilindro de accionamiento
44, Ia superficies confrontantes 46 de la cdmara 36 y la su-
perficie de sustentacibén 38 se pueden construir de cualquier
manera apropiada para proporcionar un cierre efeicaz cuando

la cdmara descansa sobre la plataforma. Alrededor del vdstago

de pistdén 42 se habilitan medios zpropiados de estanqueidad

fi
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48 de forma que pueda tener movimiento alternativo en 1la ééﬁé-
ra pero de forma que, el mismo tiempo, se mantenga la atmésferF
en la cdmgra. Una abertura 50 en el lado de la cémara Tecibe

un tubo flexible u otros medios 52 para conectar el interior

40 de la cémzra @ la hoca de admisidn de una bombs de aspira-~
cién o vacio 53. El extremo superior de la cdmara estd provistp
de una ventanilla 54 construida de un material transparente a

la radiacidén infrarroja. S, ha averiguado que para esta fina-

En la etapz ilustrads en la figura 5, con
la cdmare 36 separada de la superficie de sustentacién 38,
la botella de vacio ensamblada segln se ilustra en la figura 4
se coloca en una posicidn invertida para descansar sobre un
saliente de sustentacidén 56 sobre el extremo libre del vésta-
go de pistdén 42. Al mismo tiempo, una bola o gldéhulo 58 se
coloca en la abertura 22 y descansa contra las paredes de dicha
abertura frustrocénica. Ia cémara se coloca entonces sohre la
superficie de sustentacidén 38 con la superficie 46 en una re-

lacién hermética al asire. Se admite fluido al cilindro 44 para

extender el pistén 42 con el fin de llevar la botelle con el
glébulo 58 descansando en la abertura 22 hasta un punto donde
el movimiento de la bola queda limitado en la abertura 22 por
acoplamiento con la superficie inferior de la ventanilla 54.
En este punto, la bomba de vacfo 53 se pone er funcionamiento
para aspirar el aire del espac o de la cdmara 40 y el mismo
tiempo, del espacio 18 entre las paredes laterales 4 y 6. Cuan
do la bomba se pone en m=rcha, el espacio 40 y el espacio 18 sg
encuentran a presidén atmosférica y el movimiento inicial del

aire desde estos espac os es hastante violento y el glbbulo 58,

montado suelto en la abertura 22, serd arrastrado de la abertu-
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ra y quiza cayera al fondo de la cdmara 36 si no fuera por el
hecho de que su movimiento ascendente queda construido por acg
plamiento con la supcrficie inferior de la ventanilla 54. En
un sentido, el glébulo se desplaza ligeramente en esta etapa

a modo de vdlvula vibratoria para permitir que el aire sea
aspirado desde el espacio 18.

A pesar de que la modalidad ilustrada des-
cribe un cilindro de fluido 44 para controlar el movimiento
del vdstago 42, se comprenderd que dicho movimiento se puede
controlar igualmente bien empleando otros medios mec4nicos coﬂo
por ejemplo un2 leva, cuya superficie se pone en contacto con
el fondo o parte inferior del véstago 42.

A medida que aumenta el vacio en los espa-~
cios 40 y 18, el flujo gaseoso se reduce, por lo que el gldbu-
lo 58 simblemente tiende a flotar en la abertura 22.

Después que el espacio 40 y, particularmen-
te, el espacio 18 se ha rarificado en el grado deseado, la opg|
racibén avanza a la etapa siguiente ilustrada en la figura 6.
En esta etapa, el pistdén 42 retrocede ligeramente y la cémara
36 y su ventanilla 54 quedan shora situadas bajo una fuente
de calor, como puede ser ung lamrzra de rayos infrarrojos 60
montada en un reflector de enfoque 62. Con la bomba de vacio
todavia en funcionamiento, la radiacidén de rayos infrarrojos

de 12 ldmpara 60 se transmite a travis de la ventanilla 54 e

incide sobre el glbébulo 58 y la parte del fondo 14 que compren
de la abertura 22. Esta etapa estd prevista para precalentar
el glébulo y los lados del fondo 1% que rodean la abertura .22
y se consigue haciendo que la radiacidén que incide en dicha

zona no se enfoque de ungforma muy pronunciada y cue la

lémpara 6C sez de una potencia relativamente baja. Se ha ave-
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riguado que para esta finalidad es satisfactoria una lémpara

de 1000 Watios.

Después del precalentamiento, la cémara
36 se hace avanzar haste la etapa ilustrada en la figura 7. En
54 esta ebtaya , una fuente de rayos infrarrojos de potencia rela-~
tivamente :rande, por ejemplo unz limpgra de 2000 wgtios, se
monta en un reflector 66 para enfocarse con precisidn sobre
el gbbulo 58 y la superficie del fondo 14 que rodea la abertu-
ra 22, con el fin de reblandecerlo o fundirlos. Cumndec se han
1Y, reblandecido suficientemente, pasan a la etapa siguiente segly
se ilustra en la figura 8. Esta etapa se puede llevar a cabo
en el mismo lugar que la etapa ilustrada en la figura 7 o se
puede realizar en una seccidn siguiente de la miquina. Con el
glébulo 58 reblandecido como la superficie del fondo 14 alredg
15, dor de la aberturs 22, se hace avanzar el vdstago de pistédn
42 para forzar el glbébulo reblandecido contra la superficie
inferior de la ventanilla 54. Mediante esta accibn, el glébulo
58 se deforma y se fusiona con el materisl del fondo para for-
mar el tapbn 20 con su cabeza relativamente plana 24 y el vésta

20, go 26.
Al finaslizar esta etepa, se hace retroceden

el pistén 42 y la cdmsra 36 puede avanzer haste una etepa si-
guiente donde el tapbdn, que eszhora el gldbulo deformzdo 58,
se deja enfriar. Asi, durante su estanciz en la cdmara %6, el
25. fondo se ha rarificado de forma que el espacio 18 forma un
vacio sensible y dicho espacio se ha cerrado herméticamente
mediante el tapbén ahora formzdo 20. Después de enfriarse , la
cdmara 36 se puede abrir levantandola de la superficie de sus-

tentacidén 38 y sacandose la botelle ahora completamente rari-

ficada.

30,
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Se comprenderd que el aparato del invento
puede comprender unz pluralidad de cdmaras 36, por lo que
en cualquier momento dado las etapas del método del invento sd
pueden llevar a cabo en botellas diferentes en etapas suce-
sivas. Otra ventajs es que el empleo de una pluralidad de cé-
maras evita que el fallo de una botella dieraVlugar a un vacio
deficlente en otras botellas de la méquina,

Una ventajs particular del método y el aparat
descritos es que la botella en las diversas etapas de su fabri
cacidén se sostiene con seguridad sobre el vdstago de pistén
42 y su cabeza de sustentacidén 56. Al contrario que con 1=
tecnologia anterior, la sustentacidén de la botella no depende
en grado alguno de una conexién a un tubo relativamente frégil
que sobresalga de la misma. Por consiguiente, se ha averiguado
que las roturas, cuando se sigue el método y se emplea el apa-
rato del invento, son considerablemente menoresque con la tec-
nologia anterior. Como las roturas son menores y como las pro-
babilidades de rotura son tarbién menores, se ha descubierto
que el aparato de este invento puede funcionszr & velocidades
considerablemente mayores que el aparato de la tecnologia ante
rior. En una modalidad particular construida y en uso, se han
alcanzado velocidades de produccibén hasta 1,200 botellas por
hora, cuya velocidad contrastas con 1 s velocidades del orden
de 400 a 500 botellas por hora de la tecnologia anterior.

Se pueden efectuar diversos cambios y modi-
ficaciones del invento sin desviarse del alcance del mismo se-
glin se expone en las reivindicaciones a2djuntas.

~-NOTA -

Descrite suficientemente la naturaleza del

[+]

invento, asi como la manera de realizarse en la préctica, debe
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hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuznto no gl-
teren su principio fundamental. También se hace constar que el
invento corresponde a una solicitud de Fatente presentada en
Norteamerica bajo el nfimero y la fechs siguiente: Ser nfimero
26l.424 de 9 de junio de 1.972, acogiendose por lo btanto a los
beneficios que conceden los Convenios Iﬁternacionales en vigon
gsiendo lo que constituye la esencia del referido invento y por
lo que se solicits una Patente de Invencién por 20 afios en
Espafi: sobre: PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA FABRICACION

DE RECIPIENTES AISLADOS AL VACIO caracterizdndose por lo si-
guiente:

1.- Procedimiento y aparzto para fabricar re
cipientes aislados al vacio, caracterizado el procedimiento
porque se forms una abertura en una pared de un primer reci-
piente que tiene un fondo, un lado y una parte superior abier
ta, la pared del primer recipiente se coloca con su parte su-
perior abierta prbéxime al extremo superior abierto de una
segunda pared de recipiente, dichos extremos superiores abier-
tos se unen por sellado, fusidn o medios similares con la se-
gunda pared separada por la mayor parte de su longitud de
dicha primera pared del recipiente para formar un espacio entr
las mismas, se coloca un elemento de obturacién preformado
en dicha abertura en una cédmara el aire se rarifica de la céma
ra y del espacio comprendido entre dichas paredes y, después
que se ha rarificado dicho espacio, se actlia sobre dicho ele-
mento de obturacidén para cerrar la abertura y mantener el es-
tado rarificado del espacio entre dichas paredes.

2.~ Procedimiento segiin la reivindicacién 1,

caracterizado porque la abertura se forma en la primera pared
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del recipiente antes de unirse a la segunda pared del recipiep
te.

3.~ Procedimiento segiin las reivindicaciones
1 o 2, caracterizado porque se emplea calor para deformar el
elemento de obturacidén y cerrar la abertura.

4.~ Procedimiento segfin las reivindicaciones
1l o 2, caracterizado porque se emplea presidén para deformar
el elemento obturador y cerrar la abertura.

5.~ Procedimiento segln las reivindicaciones
l, 2 0o 3, caracterigzado porque el calor procedente de una
fuente externa a la cdmara se transrmiite a través de una parte
de la misma para deformar el elemento de obturacidn y cerrar
la abertura.

6.~ Procedimiento segin las reivindicaciones
1 o 5, caracterizado porque se emplea presidén para deformar el]
elemento de obturacién y cerrar la abertura.

7.- Procedimiento seglin las reivindicaciones
l, 2, 5 0 6, caracterizado porque el elemento de obturacién
se prensa contra el lado de la cdmara para deformarla y cerrar
la abertura.

8.~Procedimiento segln las reivindicaciones
anteriores caracterizado porque el elemento de obturacidn
se fusiona a dicha primera pared para cerranpla abertura.

9., Apar2to para la aplicacidn del procedi-
miento seglin las reivindicaciones 1 a 8 que comprende una cdmg
ra estanca y medios para rarificar dicha cédmara, caracterizado
porque se emplea medios en dicha cémara para sostener una bo-
tellae que se ha de rarificar y un elemento de obturacidn en

ung abertura en la pared de dicha botella que se ha de obturar

1

después de hacer el vaciio en la botella y medios para hacer
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{clalmente descrito en la presente Memoria e ilustrado en los

que dicho elemento de obturacién cierre la abertura en la bo
tella después que dicha botella se ha rarificado.

10.~ Aparato segin la reivindicacién 9,
caracterizado porque dichos medios mencionados en Gltimo lugar
comprenden medios para deformar dicho elemento de obturaciébn
¥y hacer que cierre la abertura en la hotella después que la hg.

tells se ha rarificado.

1l.- Aparato segin la reivindicacién 10 caraq
terizado porque dichos medios empleados para deformar el ele-
mento de obturacién comprenden medios para calentar el elemen
to de obturacidn,

12.~- Aparato segin la reivindicacidn 10, carac
terizado porque los medios empleados pars deformar el elemento
de obturacidn comprenden medios para ejercer presidn sobre el
mismo.

13.~ Aparato segin las reivindicaciones 10 y
12, caracterizado porque los medios empleados psra deformar
el elemento de obturacidn comprenden medios para calentar dichp
elemento de obturacidn.

14,- Aparato segin las reivindicaciones 9,

10 y 13, caracterizado porque dicha cédmara se forma en parte
mediante un material transmisor de calor.

15.- Aparato segin las reivindicaciones 11 a
14, caracterizado porque los medios empleados para calentar
el elemento de obturacién son externos a la cédmara y el calor
producido por los mismos se transmite a través del‘elemento
transmisor de calor que forms una parte de dicha cémara.

16,.~ Procedimiento y aparato para la fabrica-

+—

cién de recipientes aislados al vacio, tal y como queda sustan-




dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 18 hojas escritas a md

quina por uwna sola cara.
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