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Fundamento de la Invencidn

En sus esfuerzos para economizar en la fabriea—
cidén de recipientes mientras se busca, sin embargo, cumplinr
los requisitos de ensayos de caida y normas de comportamieg‘
to similares, y disminuir el peso_éstético del recipiente y,
por lo tanto, los costes de transporte, la industria de los
recipientes ha investigado extensiQamente en el uso de no
metales. Los recipientes de transporte industrial, se han
efectuado amplios esfuerzos en diversas direcciones para el%
minar o disminuir el uso de metales. En la patente norteame
ricana niimero 3.357.626, de Carpenter, se descgibe un tambor
que tiene un cuerpo o envuelta formado por capas estra%ifi-
cadas arrolladas, de placa de fibras, formando un cilindro
de extremos abiertos que se cierra después. Con la envuelta
o envolvente situada en una prensa, se extruye un pari;6n
de pléstico dentro de la envuelta & més allé de los extre-
mos de la misma. Tras el cierre de la prensa, se cierran
partes inferior y superior del parisdn y este se sopla para

adaptarlo a la forma definida por la envuelta y las caras de

biertas extremas se aseguran a la envuelta fibrosa forrada
mediante el uso de jables de refuerzo met&licos. Otras fopr
mas de tales recipienteé de envuelta fibrosa forrada con -
pléstico, hecho de manera similar, se muestran en las paten
tes norteamericanas 3.445.049. y 3.266.390, de Carpenter, y
3.262.628, de Heisler y otros. '

' En la patente norteamericana 2.523.826, de Moore!
se forma una envuelta de tambor de secciones de pared miilti-

ples de composicidén de fibra de vidrio. Secciones de pared

adyacentés incluyen partes de margen intercaladas que estén
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interbloqueadas por un miembro de pasador comiin. El interio
de la envuelta esté_forrado con material impermeable para-hg
cerla"esfanca.

~ Un taﬁbqr adiciona}, en uso comercial presen
fé y conocido como "Tambor de plésticg de Greif", prodﬁgido
por Greif'qus. Corporation, estd constituido por un cuerpo'
o envuelta de plastico, con miembros de cierre de plistico
asegurados a los extremos de la envuelta, pero mediante ja-
bles de refuerzo de acero que rodean los extremos de envol-
vente o envuelta y estin recalcados o engatillados. sobre los
miembros de cierre. El miembro de cierre superior tiene una
parte central en forma de clipula, que se contin@a con una
parte periférica que esti agarrada circunferencialmente por
el jable de refuerzo superior con nervios que se extienden
radialmente, separados, que unen las partes central y peri-
férica para proporcionar mis resistencia para el apilamiento
y la retencidn del contenido.

' En la fabricacidn de recipientes de composi-
cién pléstica exclusivamente, se conocen diversas prédcticas
de moldeo por soplado, en las que se sdpla un parisdn extrui
do para adaptarlo a una cavidad de molde con el fin de obte-
ner un recipiente de una pieza. Envolventes moldeadas en
una pieza, coﬁ miembros de cierre inferior y/o sﬁperior, in
tegrales o separables, se éescriben en diversas patenyes -
norteamericanas que incluyen las 3.827.595, de Reynolds,
3.370.737 de. Ainslee, 3.357.593, de Sears, Jr. y otros,
3.115.281 de Somme, 3.424.343, de Hoeffelman, 3.826.40%, de
Rowe, 3.405.439, de Uemura y 3.524.568 de Nughes, La paten
te norteamericana 3.18&.52&, de Whiteford describe una altert

nativa mds en la que se bloquea una forma previa, periférica
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dad adicional de reforzar su miembro de cierre mediante ner-

vios radiales, como se ha indicado anteriormente.

dos mejorados para la fabricacidn de recipientes impermeables
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y centralmente presionada, dindole la configuracidén deseada
definida por un molde. o

La fabricacidn de recipientes de plistico me~
diante el tratamiento de material de moldeo dentro de matri
ces de conformacidn tiene la evidente.desventaja de hacer
la produccién de recipientes'de diferentes tamafios muy cos-
tosa. Asi, se requieren moldes de diversas longitudes y vo-
limenes para fabricar cada recipiente dimensionado de manera
inica. También se producen desechos, ya que el espesor del
recipiente no se puede mantener uniformemente en las précti-
cas de moldeo, es decir, los recipientes son innecesariamen-
te de pared gruesa en la esquina y zonas similares. La fa-
bricacidén de recipientes por otras técnicas descritas ante-
riormente es complicada por la necesidad de formar envueltas
fibrgsas arrollando y obturando secciones estratificadas o
de unidn y aplicando despuds un forro de obturacién a las -
mismas. En lo que se refiere a la referencia del tambor dis
ponible comercialmente, el mismo tiene un tambor de plastico

reforzado con metal y su fabricacidn lleva consigo la necesi

Resumen del Invento

Un objeto del presente invento es proporcionar
recipientes de pléstico mejorados apropiados para almacenar
materiales corrosivos.

Un objeto mds del invento es proporcionar méto
. 4

para materiales almacenables en ellos.
Para la consecucidn de los objetos anteriores

u otros, el invento proporciona, en un aspecto del mismo, un
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El miembro de cierre tiene una primera parte o porcidn (bi-

de la envuelta. Los recipientes segiin el invento pueden
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recipiente que tiene una envuelta de plastico dispuesta -
axialmente, que tiene al menos un extremo.abierto y un miem

bro de cierre deformable para cerrar dicho extremo abierto.

sagra) en una zona que se extiende axialmente, que rodea y
que estd asegurada de manera obturada, a la superficie exte
rior de la envuelta junto a dicho extremo abierto, y en otra
parte que se extiende hasta posiciones extremas, interior-
mente en direceidn radial y coaxial con respecto a la en-
vuelta. Una segunda parte kcentral) del miembro de cierre
se continfia con la primera parte exclusivamente en dichas
posiciones extremas de la misma y estd con ello soportada
articuladamente por la primera parte. La segunda parte del
miembfo del cierre esti abombada axialmente, con lo que tie-
ne dna exfensién superficial en forma lineal entre posicio-
nes|extremas, diametralmente opuestas, de la primera parte,
en exceso de la separacién diametrai entre dichas posicio-
nes extremas. Mediante esta disposicidn, las partes del
miembro ae cierre son desarrollables o de otra forma defor

mables en el ensayo de caida de;Vrecipiente en un grado que

mantiene la relacidn de obturacidén del miembro de cierre y

incorporar envueltas que estan extruidas en forma de limina
o tubo vy, asi, tienen extremos abiertos opuestos; Alterna-
tivamente, la envuelta puede estar formada con un extremo -
abierto.

En un aspecto adicional, el invento proporcio-
na la unién de un miembro de cierre de recipiente al exte-
rior de una envolvente o envuelta de recipiente de manera

que reduce al minimo las limitaciones en el movimiento de la
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parte de artlculac1on o blsagra del mlembro de cierre, con
lo que ‘se puede omltlr en ciertas’ apllcaclones 1a extensidn
superficlal en forma lineal en exceso anteriormente indica-
da de la parte central del miembro de éierre. El invento
ﬁrpporciona ademds un aparato'de uﬁién mejorado para efec-

tuar dicha unidn del miembro del cierre y de la envuelta o

-envolvente.’

En la fabricacién de recipientes a partir de
laminas extruidas, el invento define un método preferido
en el que se corta material en l&mina de pldstico formando

una lamina de igual longitud que la longitud o altura axial

‘ deseada de la envuelta y de anchura aproximadamente igual

a la circunferencia de la envuelta. Después se transforma
la lamina en un cilindro hueco, definiendo los extremos cop
tadgs de la lémina los extremos del eilindro y extendiéndo-
se una hendidura 1ong1tud1nal en dlrecclén axial del c111n-
dro, definida por los bordes laterales de la l&mina. El ma
terial de unidn se aplica preferiblemente a la hendidura -
con el fin de proporcionar una junta continua impermeable,
con lo que se completa la envolvente.‘ A continuacidn se -
aseguran a los extremos de la envélvente o envuelt; los -~
miembros de cierre superior e inferior del tipo sefialado.
Los anterlores y otros objetos y caracteris-
ticas del 1nvento resultarén evidentes de la siguiente des-
cripeidn detallada de realizaciones preferidas del mismo y

de los dibujos, en los cuales los nilmeros de referencia -~

1

“iguales identifican partes similares en todos ellos.

Descripcidn de los dibujos

La figura 1 ilustra esquemiticamente la extru

sidén y el corte de material en l&mina que forma la envolven-
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miembros de cierre extremos de la figura 3 a la envolvente

'de fusibén de la figura 5 retirado del mismo.
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La‘figura 2.es una vista superior en planta-
del material en lémina de la figura 1 convertido en'una en
volvente hueca con una tira de material de unidn dispuesta
en la juntura axial de la envolvenfe y sometida a la accidn
del aparato -de fusidn ilustrado en seccidn.

La figura 2& es una yisté en perspectiva que
muestra una manera de activar el aparato de fusién de la fi
gura 2.

La figura 3 es un alzado frontal, en seccidn,
de la envuelta terminada de la figura 2 con miembros de cig
rre extremos para la misma. .

La figura 3a ilustra una configuracidén alter-
nativa de miembro de cierre extremo alternado para utilizar
con 5& envuelta de la figura 2.

La figura 4 es una vista inferior en planta de
la realizacién dd la figura 3. .

~La figura 5 es una vista superior en planta

del aparato de fusidn para utilizar en la sujecidén de los

o envuelta.

La figura 5a muestra el tubo 40a del aparato

La figﬁré 6 es una vista en seccidn agrandada
del aparéfo de'la figura 5, segln se ve por la linea VI-VI,
operativo en una operacidn de fusidn. y
VDescripcién de las realizaciones preferidas.

Haciendo referencia a la figura 1, la cabeza
extruidora 10 suministra de la abertura en hendidura l0a de

labio de matriz material en ldmina continua 12, compuesto pre
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feriblemente de polietileno de elevada densidad y de alto
peso hélgﬁuiar. E1 aparato de_corfé,tno mostrado) corta
selectivamente material en limina 12 transversalmente con
respecto a su dirececidn de salida para formar liminas indi-
viduales 14 que tienen una longitud L y una anchura W. _La
primera de estas dimensiones estd controladé por el aparato
de corte, mientras que la Gltima dimensidn puede ser modifi
cada juntamente con el espesor T dé la lamina por sustitu-
cibén de las cabezas extruidoras o cambiando la abertura de
labio de matriz. Los ﬁordes laterales opuestos lia y 1lub
de la lamina 1l estin cortados oblicuamente segfin un &ngulo
de 5 a U5 grados (figura 2) y después se transforma la 18mi
na én un cilindro hueco. Como se muestra en la figura 2,
los bordes en &ngulo lba y 14b estén seéarados ligeramente
uno!de otro y se dispone entre ellos una tira de material
de unién 16, La tira 16 estd compuesta preferiblemente de
particulas magnetizables, tal como de dxido de hierro, dis
persadas en una base plistica. Con la tira 16 y la lémina
14 dispuestas como se indica en la figura 2, se bloquean en
relacidén de presidn mutua unos accesorios o piezas de veten
cidén 18a y 18b, ambos constituidos por un material eléctri-

camente aislante. Estos accesorios soportan una espira con

axialmente, que estd refrigerado interiofmente y que se ex-
cita eléctricamente por conexidén a un manantial de frecuen—
cia de radio, con lo que los bordes l%a y 1lub de la lémina
14 -se funden conjuntamente, haciendo la pre;ién aplicada que
el égente aglutinanfe o de unidn fluya a contacto Intimo con
las superficies enfrentadas de los bordes de la l&mina.

Una tuberia flexible de caucho 20a (figura 2a)
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conduce refrigerante (agué) desde la tuberia de la derecha
20 en el accesorio o pieza 18a h;cia la tuberia de la iz-
quierd&_zo del accesorio o piezaslaa. En el extremo aleja~-
do de dicho accesorio izquierdo 18a, el tubo de cobre condu
ce prefrigerante y corriente desae el mismo hacia el tubo de
recho 20 del accesorio 18b. La tuberia flexible de caucho
20b conduce refrigerante de ahi al tubo izquierdo del acce-
sorio lbb. Uﬁas placas de conmutador 20g y 20h son movibles
horizontalmente en la figura 2a bara aplicarse a placas de
conmutador 20c - 20f para excitar la tuberfa. Al terminar-
se la operacidn, de fusidén, las placas 20g y 20h son movidas
verticalmente para permitir la retirada axial de la envolven
te unida.

Haciendo referencia a la figura 3, la opera-
cibn de unién anteriorménte explicada proporciona una envol
vente o0 envuelta 22 de recipiente terminado que tiene una
juntpra 22a dispuesta axialmente. Unos miembros de cierre
24a y 24b, formados en la configuracidén mostrada en la figu-
ra 3 y preferiblemente de material similar al de la envuelta
22, estén disPuestos.en posicidn sobre los extremos de la -
envuelta 22 con tiras 26 de material de unidén situadas inte
riormente con respecto a los miembros de cierre extremo y
exteriormente con fespebto a la envuelta 22, segin se ilus~
tra. Con la envuelta 22, los miembros fua y 24b y las tiras
26 asi dispuestos, el miembro 2u4b extremo del conjunto se
sitlla en el aparato de unidén segiin se muestra en la figura
6. Este aparato tiene un dispositivo exteribr 28 (figura 5)
soportado en rélacién circun&ante y separado radialmente con
respecto a un dispositivo interno 30, ambos constituidos de

material eléctricamente aislante. El dispositivo 28 es de
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tipo segmentado; incluyendo segmentos 28a y 28b cada unp'de
1os'cua1es abarca aproximadamenté 120 gradbs y'segmehtos.
28¢ y 284 cada uno de 1os.cua1esiabarca apro#imadamente 60
grados. Las superficies radialmente externas de los segmen

tos 28a-28b se aplican a una ampolla 32, servida bajo deman

to 34 para desplazar los segmentos radialmente hacia dentro.
El anillo rigido externo 36 propprciona una superficie de
apoyo de reaccidn para la_ampolla 32. En sus superficies
radialmente internas, los segmentos 28a y 28b définen ranu-

ras 38 (figura b6) y el dispositivo 30 definen ranuras 39 pa

(figuras 5 y 5a). Los tubos 40a y 40b se utilizah, como en
el caso de la tuberfia 20 anteriormente mencionada, para apli
éar un campo de induccién de frecuencia de radio a los con-
juntos noyunidos dispuestos en el canal 42 establecido entre
los segmentos 28a-28b y el dispositivo 30.

La manera en que se hace girar la tuberia en
el aparato de la figura 5 se aprecia en la figura'Sa; que
muestra el tubo 40a retirado del aparato de la figura 5. La
parte 40a-1 del tubo 40a se extiende dentro del dispositivo
30 hasta la posicidn L1 y la tuberia éigue entonces hacia - -
fuera, hacia el observador dé la figura 5a hasta la parte de
tubo 40a-2 que se extiende en una ranura superior del dispo-
sitivo 30, circularmente en sentido dextrdgiro a la posicidn
L2. En esta posicidn, el tubo 40a sigue hacia dentro sepa-
randose del observador de la figura 5a hasta'la parte de tubo"
40a~-3 que se extiende radialmente hacia fuera hasta el segmen|
to 28a y, de aqui, hasta una ranura superior en el segmento

28a. La parte de tubo 40a-4 sigue eircularmente en sentido
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levégirb en dicha ranura del segmento 28a hasta la posicién

L3 y después sigue hacia dentro separdndose del observador

de la figura 5a hasta la parte de tubo 40a-5 que sigue ra-
diélmente hacia dentro del segménto 28a hasta una ranura in
ferior del accesorioc 30. Después de ello el tubo 40a se -
prolonga ci?cularmente en sentido dextrdgirc en el accesoric
30 hasta la posicidn L4, tras lo que la parte de tubo 40a-6
sigue radialmente hacia fuera hasta una ranura inferior del
segmento 28a y en &1 hasta la po;icién L5. En esta posi-
cidén, la parte de tubo 40a-7 se extiende radialmente hacia
fuera del segmento 28a. El accesorio 30 y el segmento 28a
tienen ranuras en las pdsiciones Li-L% y en cualquier lugar
que -discurra transversalmente con respecto a y que interco-
necten con sus ranuras superior e inferior para permitir el
recorrido del tubo 40a entre dichas ranuras superior e infe
vrior. '

. Con el conjunto no unido de envuelta unida 22,
el miembro de-.cierre 24b y la tira 26 dispuestos én el canal
42 (figura 6), el conducto 34 se pone a presibn positiva y
los segmentos 28a-~28d presionan el conjunto contra el acce-
sorio o pieza 30, Los segmentos 28c y 28d sirven para igua
lar la presién alrededor de la eircunferencia del conjunto
no unido. Los tubos 40a y 4LOb se activaﬁ, con lo que la -
parte del conjunto_adéacente a los tubos se funde en conjun
to, originando la presidn éplicada que el agente de unidén
fluya a intimo éontacto con las superficies de la envolven
te 22 y el miembro de cierre extremo 24b qde estd enfrenta-
do a la tira 26.

En la realizacién mostrada en las figuras 5, 5a

y 6, los tubos U40a y 40b abarcan cada uno aproximadamente
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mente noventa grados. Para una operacidn de unibn completa,
se hace girar la pieza, precis@ndose dos pasadas. El inven

to contempla, naturalmente, un conjunto de tuberfa de doble

racidén de unidn en un modo de paso finico para unir cada mienm
bro de cierre a la envolvente aglutinada. '

Unos muelles.de hoja 43 situados entre la base
44 y los segmentos empujan a.éstoszédialmente hacia fuera
del canal 42 cuando la ampolla 32 se desinfla, para facili-
tar la extraccidn de los conjuntos unidos. Para la retira-
da automética de los conjuntos unidos del aparato de unidn,
un donjunto de émbolo 6 empujador 46 esti soportado a desli
zamiento en el manguito 44a de la base 44 para'ﬁbvimiento
a través de la abertura de base 44b al canal 42,

Haciendo referencia a la figura 3 y %, los miem
bros de éierre 24a y 24b incluyen una primera parte (bisagra
241-1 que tiene una parte 24-la que se extiende éxialmente
a la envolvente 22 y que rodea a la superficie externa de
la envolvente vy otra parte.24~1b que se extiende hasta ﬁo-
siciones extremas hacia dentro radialmente de, y coaxialmen
te con la envolvente, es decir, seglin se define por el lugar
geométrico circulaf 24-1c mostrado en lineas de trazos. Los
miembros de cierre tienen una segunda parte o porcidn (cen-
tral) 24-2 que se continfia en una parte 24-1 exclusivémente
en dichos lugares extremos del circulo 2#-;c, con lo que la
parte 24-2 estd soportada articuladamente p;r la parte 2u-},
La propia parte 24-2 estd abombada preferiblemente en senti-
do axial con pespecto a la envolvente 22 de tal manera que

tiene una extensidn superficial de forma lineal S1 entre -

.
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unas diametralmente opuestas,por ejemplo, LA y LB; de posi-

ciones extremas de la parte 24-1 en exceso sobre la separa-

bro de cierre 24a puede tener casquillos de orificio para
tapén, de los cuales estd mostrado uno por 24c en la figu-

ra 3.

Mediante esta disposicién, las partes 2u4-1 y

24-2 son defonmébles en un grado preseleccionado al someter
él recipiente de la figura 3 pruebas de caida, siendo el -
grado de deformabilidad del mismo mayor cuando la parte 24-2
estd abombada axialmente con respecto a la envuelta. Segflin
se considera en los ejemplos que siguen, la relacidn de ob-
turacidn de los miembros de cierre y de la envolvente se -
mantiene de este modo en todo el ensayo citado. Aunque la
parte 24-2 estd abombada axialmente hacia dentro con respec
to a la envuelta 22 o en forma de plato en la figura 3, los
miembros de cierre pueden tener también la configuracidén -
mostrada en la figura 3a, es decir, con la parte 24-2' abom
bada axialmente hacia fuera de la envuelta, o en forma de
cipula. En la disposicidén de la figura 3a, la extensidn su
perficial lineal'S3 de 1a‘parte 24-2' entre posiciones extre
mas diametralmente opuestas de la parte de bisagra 24-1' ex-
cede a la separacibén diametral 82 entré posiciones extremas.
Como se apreciaré,ilas.partes de bisagra y central del miem-
bro de cierre son preferiblemente partesde una estructura
de pléstico integral formada mediante una operacién de mol-

deo.

Ejemplo 1

Los bordes laterales de una ldmina extruida de

polietileno de alta densidad y elevado peso molecular (HDPE),
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de una anchura de 96 cm, una longitud de 179 cm y un espe-

separacidn (8, en la figura 3) entre posiciones extremas dia

' metralmente opuestas de la parte de bisagra. Los miembros
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sor dé'3,42 ﬁm se cortaron oblicuamente éegﬁn un &ngulo deé
10 gfédos y la ladmina se transformd en una envolvente cilin
drica como en la figura 2 con un didmetro de 57 cm f una
hendidura dispuesta axialmente entre los bordes en &ngulo.
Una tira de.material de unidn compuesta de HDPE conteniendo
particulas de Sxido de hierro y con un espesor de 0,38 mm
y una anchura de 15,85 mm se sifuénen la hendidura y se ex~-
tendid en toda la longitud de la misma. A continuacidn se
presionaron los accesorios o piezas de unidn contra la hen-~
didura de envolwente como en la figura 2 y se excitaron des
de un manantial de radio-frecuencia para someter el mate-
riai de unidn a un cambo electromagnético, calentando el ma
terial hasta su punto de fﬁsién y haciendo fluir el material
a cgntacto Intimo con los bordes en angulo, obtufando asi
la ﬁendidura de envuelta en toda su longitud. .

Los miembros de.cierre extremqs se moldean de
HDPE de elevado peso molecular a la configuracidn mostrada
en la figura 3 y tienen un espesor medio de 4,75 mm. La ex
tensidn superficial lineal de los miembros de cierre extre-

mos (81 en la figura 3) es el cuatro por ciento mayor que la

de cierre extremos se ensamblan con la envolvente y con la
tira de material de unién entre ella como en la figura 3,

constituida de HDPE que contiene particulas de 6xido de hie-
rro y Que tiene.un espesor de 0,37 mm y una'anchura de 19,1
mm. A continuacidn se aprietan los accesorios contra el con

junto como en la figura 6 y se activan desde un manantial de

radio-frecuencia para someter el material de unidn a un campd
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fusidn'y haciendo que el material fluya a contacto intimo

{que la separacidn (82) entre posiciones extremas diametral-
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electromagnético, calentando el material hasta su punto de

con las superficies de los miembros de cierre extremos y la
envuelta dirigida hacia el material.

Los recipientes asi formados y con casquillos
de tapdn rogcados en orificios de casquillo de tapén de uno
de los miembroé de cierre extremo son sometidos a presiép
hidrosté&tica interna de 1,05 kg/cmz. En la inspeccidn no
se observd escape de fluido. Los recipientes asi formados
se llenaron a través de orificios de casquillo de tapdn con
208 litros de agua y mezclas de metanol y agua. Se roscaron
casquillos de tapdn en los orificios de casquillos de tapdn
y se dejaron caer los fecipientes desde una altura de 1,20
metros con un &ngulo de 45° con respecto al eje longitudinal
del Eecipiente, a temperaturas de 21°C y -18°C. No se obser
vb eécape de fluido en la inspeccidn de los recipientes cai-
dos. -

Ejemplo 2

Se moldearon miembros de cierre extremos de HDPE
de elevado peso molecular a la configuracidn mostrada en la
figura 3a con espesor medio de 4,5 mm y extensidn superfi-

cial lineal §S3 en la figura 3a) el cuatro por ciento mayor

mente opuestas de la parte de bisagra o articulacidn. Los
miembros de cierre extremos asi formados se aseguraron a las
envueltas formadas como en el ejemplo de la figura 1 de la
manera indicada en el Ejemplo 1. Los recipiéntes resultantes
se sometieron al ensayo de presiéﬁ hidprostatica interna y de

caida indicado en el Ejemplo 1 sin mostrar escape de fluido.
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~ta cilindrica como en la figura 2 con un didmetro de 31,7

"superficial lineal de los miembros de cierre (81 en la figu

ra 3) es el dos por ciento mayor que la separacién (S2 en -

" conteniendo particulas de 6xido de hierrc y con un espesor
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Ejemplo 3

Los bordes laterales de una ldmina extruida de
HDPE de elevado peso molecular, de 34,3 cm de anchura, de
82,5 em de longitud y de 0,21 mm de espesor se cortaron se-

gin un &ngulo de 10° y la lémina se transformd en una envueli

em y una hendidura dispuesta axialmente entre los bordes en
&ngulo. Una tira de material de unidn compuesta de HDPE -
conteniendo particulas de &xido de hierro y con un espesor
de 0,25 mm y una anchura de 9,5 mm de situd en la hendidura
prolongéndose a. través de toda la longitud de la misma. La
hendidura de la envuelta se obturd en toda su iongitud de
la manera indicada en el Ejemplo 1.

| . Se moldearon miembros de cierre extremos de HDPE
de élevado peso molecular a la configuracidn mostrada en la

figura 3 y con un espesor medio de 0,21 mm., La extenéién

la figura 3) entre posiciones extremas diametralmente opues
tas de la parte de bisagra. Los miembros de cierre extremos
ge ensamblan con la envuelta y con una tira de material de

unidn entre ellos como en la figura 3, compuesta de HDPE -

de 0,25 mm y una anchura de 12,7 mm. El conjunto se asegurd
de la manera indicada en el Ejemplo 1. |

Los recipientes asi formados y con un casquillo
de tapdn roscado en un_orificio de casquillJ de tapdn en uno
de los miembros de cierre extremos se sometieron a una pre-
sidén hidrost&tica interna de 1,05 kg/cmz. No se observd es

cape de fluido en la inspeccidn., Los recipientes asi forma-
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fluido en la inspeccidén de los recipientes caidos.

Miembros de cierre extremos con un espesor medio de 0,21 mm

raci§n de la figura 3, excepto que sus extensiones superfi-

| Ejemplo 3 sin que mostraran pérdida de fluido.

sppérficiales lineales (83 en la figura 3) eran iguales a las

17017
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dos se llenaron a través del orificio dchasquillo de tapdn
qdn lgtlitrds de -agua y mezclas de agua y, metanol. Se ros
ed un'caéquillo de tapén en el ﬁrificio y se dejaron caer
los recipientes desde una altura de 1,20 metros con un éngg
lo de 45° con respecto él eje longitudinal del recipientg,

a temperaturas de 21°C y -18°C. No se observd escape de

Ejemplo 4

Fue extruida una envuelta de HDPE de elevado pe
so molecular en forma cilindrica a través de una abertura
de ranura de marriz circular. La envuelta es de 34,3 cm de

longitud y con un difmetro de 29,2 cm y 0,21 mm de espesor.
se moldearon de HDPE de elevado peso molecular a la configu

ciales lineales (S1 en la figura 3) eran iguales a las sepa
raciones (S,) entre pésiciones extremas diametralmente opues
tas de la parte de bisagra, es decir, la parte central 24-2
era plana. Los miembros de cierre extremos asi formados se
aseguraron a la envuelta de la manera indicada en el Ejemplo
1. Los feﬁipientes resultantes se sometieron a los ensayos -

de presidén hidrostédtica interna y de caida indicados en el

Ejemplo 5

Un miembro de cierre extremo inico de 0,21 mm de
espesor medio se molded de HDPE de elevado peso molecular a.
la configuracidn de la figura 3, excepto que sus extensiones
separaciones (82) entre posiciones extremas diametralmente

opuestas de la parte de bisagra, es decir, la parte central
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24-2 era plana. El miembro de cierre extremo se aéeguré a
un bidén_de una pieza de HDPE moldeédé pér inyeceidn, que’
tenia una altura de 3%,3 cm, un didmetro dé 29,2 em y un -
espesor medio de 0,21 mm, utilizando el método de unién ip
dicado en el Ejemplo 1. Los recipientes resultantes se 80
metieron a los ensayos de presién'hidrostética interna y de
caida indicados en el Ejemplo 3 sin mostrar escape de flui-
do.

’Auhque el invento se ha descrito mediante rea-
lizaciones particularmente preferidas, a los expertos en la
técnica de recipientes, uniones y relacionadas\les resulta-
rén evidentes diversos cambios y modificaciones de los mis-
mos;_ Cuando estd en forma de limina extruida, la hendidura
axial de envolvente no necesita tenér bordes en &ngulo ni
matérial de unidn en tira dispuesto en ella, pero puede te-
ner bordes no cortados en &ngulo oblicuo unidos directamen-
te entre si por técnicas de fusidn o similares o mediante
el uso de un miembro de respaldo comin unido a ellos. Asi,
las realizaciones particularmente descritas estin previstas
como ilustrativas y en ningln sentido limitativas, recogién
dose en las reivindicaciones que siguen el verdadero espi-

ritu y alcance del invento.
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RETVINDICACTONRLS

Los puntos de invencidn propia y nueva que s¢
presentan para gue sean objeto de esta solicitud de Paten
te de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

18,- Perfeccionamientos introducidos en un re-
cipiente aue incluye una envuelta o envolvente cue se ex-
tiende axialmente, de material pldstico, que tiene al me-
nos un extremo abierto y un miembro de cierre, de material

pléstico, para cerrar dicho extremo ablerto de envolvente

formable y desplegable de una perte dispuesta axialmente
de dicha envolventec y asegurada con obturacidén s dicha
envolvente junto al citado extremo ablerto de envolvente

y extendiéndose en otra parte hasta posiciones extremas

radialmente internas de dicha envolvente y coaxialmente
con ella, incluyendo dicho miembro de cierre una segunda
porcidn deformable y desplegable que se continda con di-
cha primera parte del miembro de cierre exclusivamente en
dichas posiciones extremas radialmente internas y sopor~
tada con ello articuladamente por dicha primera parte de
miembro de cierre, teniendo dicha segunda pzrte de miem-
bro de cierre una extensidén superficial de forma lineal

entre posiciones diametralmente opuestos de dichas posi-

ciones extremas, en exceso de la separacién diametral en-
tre dichas posicionesz exbtremas opuestas, con lo que 1a '




10

i85

20

LS
v

Oh

. 30

flojn udam, —20-‘ 1:310.7

relacién de obturacién de dicho miembro de cierre y dicha
envolvente se mantiene al dejar caer dicho recipiente des-
de una distancia predeterminada por deformacidén de dichas
partes de miembro de cierre primera y segunda.

28,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacidén 12, segin los cuales dichas partes o porciones

primera y segundo de miembro de cierre formezn partes de
ung estructure de pldstico enteriza.

32,- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacidn 12, segin los cuales dicha segunda parte de ~
miembro de cierre estd abombada axialmente hacia fuera de
dicha envolvente.

2,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacién 12, segmin los cuales dicha segunda parte de
miembro de cierre estd abombada axialmente hacia dentro
de dicha envolvente,

58,~ Perfeccionamientogs de acuerdo con la rei-
vindicacidn 12, segin los cuales dicha envolvente y dicho
miembro de cierre estén compuestos de polietileno de deva-
do peso molecular y gran densidad.

62,.~ Perfeccionzmientos de acuerdo con la rei-
vindicacidén 12, segin los cuales dicha envolvente es cilin
drica y tiene extremos abiertos primero y segundo, tenien-

do dicho recipiente miembros de cierre primero y segundo

_que cierran respectivamente dichos extremos primero y se-

gundo de envolvente.,
T8 .~ Perfeccionznientos de acuerdo con 1a rei-~
vindicacidn 6%, segin los cuales dicha envolvente compren

de una ldminea de pldstico extruida, transformada en una

envolvente cilindrica y qué tiene una hendidura dispuesta
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axialmente que contiene material de unidén para cerrar di-~

cha hendidura en toda la longitud axial de la misma.

88,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacién 72, segin los cuales dicha hendidura estd de-
finida por bordes cortados oblicuamente de dicha ldmina.

98,- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacidn 72, segin los cuales dicha envolvente y dichos
miembros de cierre primero y segundo estdn compuestos de
polietileno de elevado peso molecular y alta densidad y en
el que dicho material de unidn es una susbtancia pldstica
que contiene particulas magnetizables,

108.- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacidn 62, segin los cuales dicha envolvente és un ci
lindro de pldstico extruido,

112,- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-
vindicacién 12, segin los cuales dicha primera porcién de
dicha primera parte de miembro de cierre se extiende axial
nente a dicha envolvente en relacidén circundante con res-—
pecto a la superficie externa de dicha envolveﬁte junto a
dicho extremo abierto de la envolvente, incluyendo dicho

recipiente material de unidn dispuesto entre dicha super-

ficie eXterna de envolvente y dicha primera parte de dicha
primera porcidén de miembro de cierre y constituido por -
una sustancia plédstica que contiene particulas magnetiza~
bles.

128,~ Aparato para utilizar en la sujecidn de
un miembro de cilerre circular a un extremo ablerto de una
envolvente cilindrica, que incluye un primer dispositivo
0 accesorio combuesto de segmentos sucesivos dispuestos

)
circularmente, un segundo dispositivo o accesorio soporta-

-
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do de manera segura interior y coaxialmente con respecto
a dicho primer dispositivo, definiendo conjuntamente dicho
dispositivos un espacio dispuesto radial y circularmente
entre ellos paré recibir un conjunto no wnido de dicho -
miembro de cierre, dicha envolvente y dicho material de
unidén entre ella que incluye partfculas magnetizables dig
persadas en pldstico, primeros medios para desplazar di-
chos segmentos conjuntamente en direccién radial hacia den
tro, con lo que dichos dispositivos aplican presiénra di-
cho conjunto, y segundos medios para someter dicho conjun-
to a presién a un campo electromagnético para calentar di-
cho material de unidn hasta su punto de fusidn y hacer -

fluir dicho material a contacto Intimo con la superficie

. de dicha envolvente y dicho miembro de cierre en relacidén

enfrentada a dicho material de unidn.

.138,~ El aparato segin la reivindicacidn 122,
en el que dichos primeros mediog comprenden medios infla-
bles situados radialmente hacia fuera de y acoplables con
dichos segmentos y medios rfgidos dispuestos radialmente
hacia fuera de dichos medios inflables para definir una
superficie de reaccidn de apoyo para dichos medios infla-

bles.

148,~ E1 aparato segin la reivindicacidn 122,

en el gue dichos segundos medios comprenden medios de tu-

berfa excitables por radio-frecuencia, soportados por di-

cho primer accesorio y dicho segundo accesorio y que de-
finen un hueco interior para recibir un medio refrigeran
te.

158,.~ Perfeccionamientos introducidos en un re-

cipiente junto con un aparato para sujetar un miembro de

vl

-
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cierre circular en el mismo.

Tal y como se ha descrito en la Kemoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa-
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintitrés hojas esceri-

tas a mdquina por una sola cara.

. 10 00T vl
Madrid, | uee !
 p.A. Oscar de Elzaburu

Por Poder. ’
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