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La presente invencidén se refiere a un método
perfeccionado de fabricar balsas salvavidas inflables, y a
las balsas salvavidas fabricadas por dicho método.

Hasta ahora se han venido fabricando balsas sal
vavidas inflables por el sistema de unir o juntar entre si
paneles de un material adecuado, mediante el uso de un adhe
eivo. Tal método es muy laborioso, y la presente invencidn
tiende a proporcionar un método de fabricar balsas salvavi-
das inflables que resulta mis ecdndmico en el uso de mano.
de obra y que aproveche las ventajas de los materiales mo-
déernos. )

Con arreglo a la invencidn, se habilita un mé-
todo de faﬁricar una balsa salvavidas inflable partiendé de
un material termopl&stico en 1l8mina, método en el cual el
material de l8dmina de termop}éstico que va a formar un sue-
lo o piso de la bdlsa salvavidas se suelda térmicameate, en
torno a la periferia del suelo, al material de limina de -
termoplistico que va a constituir un tubo periférico infla
ble de flotacidn o sustentacidn de la balsa salvavidas, des
pués de lo cual los bordes del material que va a constituir
el tubo se unen por soldeo al calor, con el fin de cerrar
el tubo en toda su extensidn longitudinal.

Una balsa salvavidas hecha por un método confor
me a la invencidn se describirid en lo que sigue, a titulo .
de ejemplo, con referencia a los dibujos adjuntos, en los
cuales:

- la figura 1 es una vista en planta de un sub-
conjunto de suelo de la balsa salvavidas;

~ la figura 2 es una vista en perspectiva de un

subconjunto de tubo de flotacidn inferior;
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- la figura 3 es una vista en perspectiva de un
subconjunto de tubo de flotacién superior y ‘tubo de arco o
cimbras

~ la figura 4 es una vista en perspectiva de un
subconjunto de toldo;

- las figuras 5 a 8 son unas vistas fragmenta-
rias en perspectiva que ilustran la manera en que se suel-
dan entre si al calor diversas partes componentes de la bal
sa salvavidas;

- la figura 9 es una vista fragmentaria en sec-
eidn que ilustra la balsa salvavidas en una etapa intermc-
dia de construccién; y

- la figura 10 es una vista en perspectiva de
la balga salvavidas terminada.

L.a balsa salvavidas se hace casi por completo
de un material termopldstico en ldmina que en la presente
forma de realizacidn es un tejido de ﬁylon recubierto de
poliuretano por ambos lados. La bolsa salvavidas se hace
construyendo como unidad por separado cada uno de los sub-
conjuntos de las figs, 1 a 4, antes de fijar los cuatro sub
conjuntos entre si. La manera de construir cada uno de los
subconjuntos de las figs. 1 a 4 serd, por tanto, lo que se
deseriba primero.

La ednstruccidn del subeconjunto de suelo repre-
sentado en la figura 1 se empieza fijando dos parches o re-
fuerzos de base 1 a la cara inferior de un panel rectangular
principal 2. Los refuerzos de base 1 y el panel principal
2 son del material de ldmina de termopldstico, y la fijacidn
se hace mediante soldeo al calor. C(Cada refuerzo de base 1

tiene dos orificios espaciados, y los extremos o cabos de -
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unos estrobos respectivos 3 que sirven de asas de adrizar
se hacen pasar por los orificios practicados en el refuerzo
de base l'y se sueldan al calor en su sitio, entre el re-
fuerzo de bagse 1 y el panel 2, de manera semejante a la -
ilustrada en la figr 8. A la superficie superior del panel
principal 2 se suelda al calor un refuerzo circular 4 de ba

se, introduciéndose un estrobo de halar 5 en un orificio

‘practicado en el refuerzo de base 4 y soldindolo al calor

entre el refuerzo % y el panel 2, asimismo de la manera in-
dicada en la fig. 8. El estrobo tirador o de halar S permi
te a una persona que esté en el mar halarse y subirse“a la}
balsa salvavidas. Los bordes de dos orejetas 6 del meterial
termoplistico estén soldadas al calor en extremos opueétos
del panel principal 2 por la cara de debajo de &ste. Con
ello se termina el trabajo en el panel principal 2 déi sub-
conjunto de suelo.

El subeconjunto de suelo o piso ineluye éuatvo
paneles triangulares 7 ... 10 que estdn hechos fambiénidel
material termoplistico y que en esta etapa estln separados
entre si y del panel prineipal 2. A los bordes de los pane-
les triangulares 7 vy 10 van soldados al calor los bordes de
otras dos orejetas 12 (similares a las orejetas 6), despuds
de lo cual los paneles triangulares 7 ... 10 se fijan al
panel ppineipal 2 por soldeo al calor a lo largo de las unig
nes indicadas en la fig., 1. Una tira 13 de material, plega
da de modo que resulta de seccidn recta en forma de V, se-
gin lo indicado en la fig. 9, tiene su pliegue inferior sol
dado al calor en torno a la periferia exagonal del suelo,
en la superficie superior de &ste. La tira 13 se hace de '

un material similar al de los paneles 2 a 10, con la salve-~
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dad de que estd recubierto de poliuretano termopldst o
por una cara solamente, estando'sin recubrir las superfi-
cies enfrentadas de la tira plegada 13.

Con referencia a la fig. 2, el subconjunto de
tubo de flotaeidn inferior se construye partiendo de seis
paneles 14 ... 19 que estdn hechos del material termoplis-
tico y conformados de modo que pueden doblarse formando -
unos tubos que constituyen los seis lados rectos del tubo
de flotacidn inferior. Al panel 1% va soldada al calor una
pestafia de base 20 de termoplidstico de una vdlvula de inflaxy
por completo. Al panel 14 van térmicamente soldados unos
refuerzos 22 de base de boza, del material termopldstico ci-
tado, y los extremos de unos estrobos de cabo 23 de boza se
sueldan entre estos refuerzos de base 22 y el panel lh, de
la manera indicada en la fig. 8. Al panel 14 se le sueldan
unos refuerzos de base 24 circulares, del material termo-
pléstico, y entre los refuerzos de base 24 y el panel 1lb se
sueldan al calor los extremos de un estrobo 25 que hace de
escala de abordaie, como se ilustra en 21 en la fig. 8. Los
estrobos de b6z3a 23 y los de escala de abordaje 25 se hacen
doblando unas tiras del material termoplistico hasta formar
un tubo y soldando al calor con el fiﬁ de formar una tira -
plana, como se ilustra en la fig. 8.

Al panel 15 va fijada una vdlvula de entrada
26, logrédndose esto mediante el uso de un adhesivo. Al pa-
nel 15 se le suelda al calor una bolsa 27 destinada a reci-
bir un cilindro o botella de gas comprimido que se usa para
inflar la balsa salvavidas. Al panel 18 se suelda la brida
o pestafia de una valvula de descarga 28, montindose luego |

la vdlvula de descarga en la pestafia. Al panel 19 se le -
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suelda un refuerzo 29 para la fijacién de un cabo de salva-
mento. Los dos paneles 16 y 17 restantes que componen el
tubo de flotacidn inferior no llevan fijado accesorio algu-
o .

Los paneles 14 ... 19 que van a constituir el
tubo de flotacidn inferior se sueldan al calor en serie,
extremo con extremo, con la ayuda de unas tiras de uriidn 30
de material termoplédstico, de-modo que se forma un bucle
sin fin de paneles individuales abiertos (pér el lado de -
fuera o costado exterior), en el sentido de que todavia no
se han cerrado para formar el tubo. La unidén de dos pane-
les contigugs del tubo de flotacidn inferior por medio de
la tira de unidn 30 se ilustra en la figura 7, que ilustra,
a titulo de ejemplo, la unién de los dos paneles 14 y 19. A
este punto, los paneles 14 ... 19 estdn unidos entre s% so-
lamente a lo largo de las lineas de unidn que estdn por el
lado o costado de dentro en la balsa salvavidas termin;ﬁé,
hallindose sin fijar los bordes longitudinales de los pane-
les, como se ilustra en la fig. 2.

El subconjunto de tubo superior de flotacidn
y tubo de arco o ¢imbra de la figura 3 se hace de la siguien
te manera. L1 tubo de flotacidn superior se hace de seis
paneles 32 ... 37 del material termopldstico, siendo los pa
neles 32 ... 37 sémejantes, en su forma, a los paneles 14 ..
19. Al panel 32 van soldados al calor una vdlvula 38 de in
flar y unos refuerzos de base 39 de asideros de abordaje.
Los extremos de un estrobo 40 que sirve de asidero de aborda
je se introducen en unos orificios practicados en los refuer
7208 39 y se sueldan al calor entre los refuerzos de base 39

'y el panel 32, de la manera ilustrada en la fig. 8. En el
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panel 33 se fija, mediante el uso de un adhesivo, una val-

vula de entrada 42. Al panel 36 se le suelda al calor una

pestafia o brida 43 de vélvula de descarga, y a esta pestafa
se le fija la vdlvula de descarga (no representada). |

Tres paneles 44, 45 y 46 del material termo-
pliastico, que van a formar el tubo de arco o cimbra, se -
sueldan entre si a¥ calor extremo con extremo, y la fija-
¢ién se hace por medio de tiras de unidn, de manera similar
a la ilustrada en la fig. 7. Los bordes longitudinalas de
los paneles U4, 45 y U6 se sueldan al calor hasta formar
unos tubos, con la ayuda de una tira 51 en V, semejante a
la tira 13, de la manera ilustrada en la fig. &, pero de-
jando sin unir una porcidn longitudinal en la extremidad
inferior de cada panel 44 y 48, Los extremos del tubo de
arco o cimbra se aseguran, mediante unos anillos de solda-
dura 47 correspondientes (figura 5), a los respectivos pa-
neles 3% y 37, antes de que las porciones no cerradas dé
los extremos inferiores de los paneles U4 y 46 sean herméti
camente cerradas por soldeo al calor. Otras soldaduras tér
micas adicionales, indicadas con el niimero 48 en la fig. 5,
conectan los extremos inferiores del tubo de arco a los pa-
neles 34 y 37.

Los seis paneles 32 ... 37 que van a formar
el tubo superior de flotacidn se unen entonces entre si ex
tremo con extremo mediante soldeo al calor, uniéndose los
paneles adyacentes con la ayuda de una tira que se superpo-
ne a los paneles adyacentes por la superficie interior de
éstos, de la manera ilustrada en la fig. 7. En este punto
o etapa se dejan sin cerrar los bordes longitudinales de -

los paneles 32 a 37, de manera exactamente igual a la ante-
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riormente descrita para el tubo inferior de flotacidn.

El subconjunto de toldo de la fig. 4 compren
de unos paneles de tejido cosidos entre si. Uno de los la-
dos del toldo tiene una abertura o perforacidn 49 que puede
cerrarse por medio de una aleta 50. Al toldo va cosida, en
torno al borde inferior del mismo, una tira 52 del material
termoplistico.

- Hay entonces cuatro subconjuntos independien
tes o por separado, que se montan o ensamblan entre si‘péra
formar la balsa salvavidas terminada. Primeramente, ;EiSueg
da la periferia exagonal del subconjunto de suelo, por el
calor, al material que va a formar el tubo de flotaciSn'infg
rior, logrindose esto mediante soldeo al calor del pliegue
superior de la tira 13 de forma de V a los paneles 1% ...
19, como se indica en 53 en la fig. 9, en el caso del pénel
19, El material que va a .formar el tubo inferior de flota-
cibn, esto es, ¢l de los paneles 14 a 19, se suelda luego,
también térmicamente, al material que va a formar el tubo
de flotacidn supeprior, esto es, a los paneles 32 ... 37, es-
tando indicada esta soldadura con el niimero 54 en la fig. 9.
Despus de reunidos entre si estos tres subconjuntos de la
manera indicada, se fija el subconjunto de toldo, soldando
al calor para ello la tira de borde 52 del toldo al tubo su
perior de flotacidn como se indica con el nimero 55 en la
fig. 9. Los bordes libres de las orejas 6 vy 12 se sueldan
también térmicamente al tubo de flotacidn inferior de modo

que formen unas bolsas (visibles en la fig. 10) que puedan

A continuacidén se juntan o relinen los bordes

del material que va a formar el tubo de flotacidn inferior,
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y se sueldan entre si al calor hasta formar una unién 56 qus
se extiende en torno al costado exterior de la balsa salva~
vidas, estando esta unién reforzada por una tira 51 en V
soldada por el lado interior del tubo, como se ilustra en
la fig. 6 en el caso del panel 19, La tira 51 es similar a
la tira 13, ya que estd hecha de material recubierto de po-
liuretano por una sola cara. Los bordes del material que
va a formar el tubo superior de flotacidn se refinen o jun-
tan igualmente y se sueldan al calor entre si en una unién
periférica 57 que se extiende en torno al lado o cosradc
exterior de la balsa salvavidas. La unién 57 va reforéada
con una tira de perfil en V similar a la indicada con el
nimero 51 en la fig. 6. Luego se ata o conecta el toldo al
tubo de arco, y se apareja y ajusta la balsa salvavidas con
todos sus accesorios.

Los dos tubos de flotacidn periféricos no es-
tidn en comunicacidn, pero se hallan dispuestos para ser in
flados simultédneamente (por medic de las vdlvulas 26 y 42)
desde el cilindro de gas de inflar acomodado dentro de la
bolsa 27. E1 tubo superior de flotacidn estd en comunica-

cidn con el tubo de arco o cimbra.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
fente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las réivindicaciones siguientes:

12,- Un método de fabricar una belsa salvavi
das inflable de material termopldstico en lamina, método en
el cual el material de 1l&mina de termoplistico que va a for
mar un suelo o piso de la balsa salvavidas se suelda térmi-
camente, en torno a la periferia del sue103 al material ter-
mopléstico en l4mina que va a constituir un tubo periférico
inflable de flotacidn o sustentacidn de la balsa salvavidas|
después de lo cual los bordes del material que va a coas;
tituir el tubo se unen por soldeo al calor, con el fiﬁ de
cerrar el tubo en toda su extensidén longitudinal.

22,- E1 método de la reivindicacién 12, cn e]
cual el material que va a formar el tubo de flotacidén es un
subconjunto prefabricado por soldeo al calor, entre si, de
unos paneles individuales de dicho material.

3é._ El método de la reivindicacidn 22, en
el que unos paneles adyacentes se sueldan al calor entre si|
con la ayuda de unas tiras de unidn de dicho material.

4.~ E1 método de la reivindicacidn 22 o 32,

y
en el cual el subconjunto incluye unos accesorios o elemen-
tos postizos soldados al material de lamina, incluyendo di-~

chos accesorios unas asas de agarre y una bolsa para un ci-




10

20

25

30

tiojgs nom. L]l = 13096 ..

lindro de gas destinado a inflar el tubo.

53.- El método de cualquiera de las reivindi
caciones precedentes, en el cual el material de limina que
va a formar dicho tubo de flotacidn, después de soldado térw
micamente al suelo, se suelda también por el calor al mate-
rial de ldmina que va a formar un tubo de flotacidn adicio-
nal, superpuesto al tubo de flotacidn primeramente menciona-
do, después de lo cual los respectivos bordes del material
que va a formar los tubos se unen mediante soldeo al calor
con el fin de cefrar los tubos a lo largo de su extensidn
longitudinal.

6.~ E1 método de la reivindicacién 52, en
el cual el material que va a formar el tubo de flotacidn
adicional es un subconjunto prefabricado mediante soldeo al
calor, entre si, de unos paneles individuales adicionales
de dieho material. |

72.- E1 método de la reivindicacién 62, en
el cual el subeonjunto del tubo de flotacidn adicional in-
cluye un tubo de arco o cimbra hecho mediante soldeo al ca
lor de otros paneles adicionales de dicho material.

82.- E1 método de cualquiera de las reivin-
dicaciones 5% a 72, en el que se suelda un subconjunto de
toldo, mediante calor, al material que va a formar el tubo
de flotacidn superior, después de soldado este Gltimo térmi-
camente al material que va a formar el tubo de flotacidn in-
ferior, y después se unen los bordes de los tubos por soldeo
al calor hasta cerrar los tubos.

93.- E1 método de la reivindicacién 1%, en el
que los bordes del material que va a formar el tubo o cada‘

tubo de flotacidén inflable se unen por soldeo al calor a lo
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largo de una unidn o junta que se extiende en torno al tubo |
por el costado o lado exterior de la balsa salvavidas.

10%.- E1 método de cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, en el que los bordes del material
que va a formar el tubo o cada tubo de flotacidn inflable
se sueldan entre si al calor con la ayuda de unas tiras de
gnién o de junta de dicho material.

112.- Un método de fabricar una balsa salva-
vidas inflable de material termopldstico en limina.

Tal y como se ha descrito en la MemoriA'que
antecede, represéntado en los dibujos que se acompafian y pas
ra los fines que se han especificado. .

Esta Memoria consta de doce hojas escritas

a mdquina por una sola cara. .
Madrid, 22.S5E1.1975
P'A. .

Oscor de/Elzaburu

Uiy,
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