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ellos contenido, de cualquier tipo de deterioro de esta natursle

MEMORTIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a tubos de dis-
tribueidn gplastables, mas particularmente a tubos fabricados a
partir de un mabterial laminado y un método simplificado para hép
cer dichos tubos,

Los tubos de distribucidn aplastables fabricados
en materiales metdlicos y pldsticos, son hkn conocidos, Los tuboT
de metal son impermeables a la humedad y = los aceites voldtiles
¥y, por lo tanto, son ampliamente utilizados como envase para pro
ductos farmmeceuticos, consméticos y artfculos de tocador o simi-
lares, que contienen eatos ingredientes. Son también impermea—

bles al oxfgeno y por lo tanto capaces de proteger el producto en

za. Sin embargo los tubos metdlicos como por ejemplo los fabrica
dos en plomo o sluminio, son caros tanto por el zlto costo de los
materiales, como por la forma en que han de ser fabricados, en
ciiyo proceso se requiere una impresién individuml adecuada para
decoracidn y leyenda de los mismos, una vez que se les ha dado
forma. Ademds la naturaleza quimics de los materiales utiliza=~
dos; hace con frecuencia necesaria una fase extra de fabricacidn,
cual es el revestimiento completo del interior del tubo con una
capa protectora, para impedir el ataque y la corrosidn del metal
por parte de los conbenidos deidos o aléalinos ¥ la contamina-
cidn de aquellos por los productos de reaccidn.

Los tubos de pldstico por el contrario, son relg

tivamente inertes y pueden fabricarse segin procesos sencillos y

baratos, a altas veclocidades. Desgraciadamente, la finura de la
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pared de los pldsticos generalmente utilizados es permeable en
diversos grados a la humedad; aceltes esenciales; perfumes, aro-
mas y otros ingredientes voldtiles. En consecuencia, se produce a
menudo una considerable pérdida de los aceites voldtiles y de la
humedad durante el almacenamiento, que provocs una desecacidn de
los productos contenidos del tipo de la pasta de dientes, cremé
de afeitar, ungﬁenﬁoé medicinales y similares, Incluso en los cg
sos en que la permeabilidad no es un faetor, los tubos de plésti
co tienen otra serim desventaja, cual es que la impresidn o la q%
coracidn aplicada = lé superficie del pléstico; no se suele afhe
rir debidamente y tiende a exfoliarse y a desaparecer con facili
dads En la mayor{z de los casos se ha descubierto; gue la super-
ficie pldstica debe ser tratado de alguna forma y a un costo ad-
cional, pars hacer dicha superficie receptiva g las tintas,

Un fin del presente invento es facilitar un tubo
de distribucfon splastable que evite los problemas antes sefiala-
dos,

Otro fin es facilitar un tubo que combine subs-
tancialmente las caracter{sticas deseadas de los tubos de metal
y de pldstico,

Otro fin es facilitar un tubo con gran capacidad
de retencidn para lae humedad y los aceites volitiles,

Otro fin es facilitar un tubo que tenga una su=-
perficie & la cual se adhiers con faeilidad les tintas de impre-
gidn y de decoraeidn, sin necesidad de un tratemiento previo de
acondicionamiento de la misma.

Y atin otro fin mas es facilitar un tubo que pue-

da ser fabricado a un menor coste y con materiales mas baratos,
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gue los tubos de construceidn convencional.

Rumerosos otros objetos y ventajas del invento -
podrdn deducirse a medida que vaya siendo mejor conocido a pertir
de la siguiente descripeién, que unida a los disefios que se ad-
juntan, determina las caracteristicas y usos preferentes del misg
DO, '

Todos los objetivos antes citados se glcanzen en
la presente inveneidn, facilitendo un tubo de distribucidn aplage-
table con un cuerci formado por una pared laminada de itres capss,
con las capes interior y exterior de un material btermoplédstico y
la capa intermedia de un material laminar preformado, como por
ejemplo, wna 1émine metdlica fina o una ldmina de papel. La’ 1dmi
na met4lica cuando se uso, puede ser extremsdamente fina, consor-
vando adn su impermeabilidaed a la humedad, al oxfgeno y a los
aceites voldtiles, siendo por tanto de gran utilided a los Tines
previstos y minimizando al mismo tiempo el costo del materigl.
Ademés; para una mayor economfa, la ldmine se extiende alrededor
del tubo en una sola capa, sin solape § superposicidén y con la zg)
ma en que Jos bordes de la lémina se unen, en forma de costura 1g
teral engatillada, con unidn por fusidén =l cazlor dé las dos capas

termopldsticas superpuesfas.

BEn los casos en que la impermesbilidad no sea uns
necegidad, se utiliga una capa intermedia de papel o de materisl
Ge fibra similar. Puesto gue las superficies del papel o la fibra
pon alteamentd receptidas a las tintas; el tubo puede ser fabrica-
do pom un aspecto exbterior multicolor, fdcil de conseguir en los
pnivases de papel, pero no en cambio en los de plédstico.. Esto pue=-

le tambidn conseguirse sin necesidad de operaciones de acondicio-

hamiento de las superficies, que se requieren en las impresiones
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sobre pldstico, Ademds, imprimiendo la capa intermedia cuando es+
t4d todavia en forma de tira de bobina continua en el proceso inin
terrumpido de formacidn del tubo, los costes de fabricacién que~
den substanciaslmente reducidos en comparacién con los de impre-
sién y decoracién individual de los tubos, una vez que ya estdn
fabricados,

Ias capas termopldsticas imparten la necesaria
resistencia al tubo, dotan de una superficie interior inerte al
mismo, a la vez que procuran una superficie exterior protectors
a las impresiones o decoracidén aplicadas a la capa intermediu sn
tes de la lamingeidn de la capa de pldstico, Las capas termopldsg
ticas van tambidn unidas por fusidn, a una cabeza termopldstica
moldeada, pera formar uns unién integral entre la cabeza y ¢l
cuerpo del tubo.

Por lo que respecte a los disefioss

Lo PIGURA 1 es una visfa lateral de un tubo que
explica las cabacteristicas del presente invento, con partes de
las capas de la pared del cuerpo abiertas, para mostrar la es-
tructura lamunada.

Lo FIGURA 2 es una vista del fondo tomada a lo
largo de la lfnea 2-2 de la FIGURA 1,

La FIGURA 3 es una seccién parcial aumentada que
muestre le unidén por fusidén enire el cuerp$ y la cdbeza del tubo,

Las FIGURAS 4 y 5 son proyecciones horizontales Y
laterales respectivamente que representan esquemdticamente el mé-
todo contfnuo de formacidn de los tubos segiin la presente inven-
cidn,

Les FIGURAS 6 y 7 son secciones parciales que

muestran la zona de la costura lateral ddl fubo, antes y despuéds
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de la aplicacidén del calor y la presidn.

La FIGURA 8 es una seccidén que ilustrg la fase
de inyeccién para el moldeo de la cabeza, con el cuerpo del tubo
situado en posicidn en el molde.

Las FIGURAS 9 y 10 son secclones gimilares a la
Ficura 3, que muestran formas modificadas de la unién entre ca~
heza y cuerpo.

Como personificacién ejegiplar o de preferencisa
del presente invento, la Figura 1 muestra un tubo aplastable, dg
signado en general por 11, con un cuerpo tubular 13 y una cabeza
15. El cuerpo del tubo 13 tiene una estructurs laminada de tres
capas; formada por capas interior y exterior termopldsticas-17 y
19 respectivaménte y una capa intermedia 21, I.a'superficie €xte~
rior de la capa intermedia 21; estd ornamentada e imprese 23 an%
tes de la laminacidn de ‘la capa exterior termopldstica 19, que e
transparente paré permitir que la ornamentacidn y la leyenda se
vean a su ti'avés.

:La cape intermedia 21 aberca toda la extensién
del cuerpo del tubo 13 con sus bordes longitudinales 25 situados
contigusmente en una costura longitudinal 27 (Figuras 2 v 7). Iag
capas termopldsticas inbterior y exterior 17 y 19 respectivamente,
estdn unidas por f‘usi&n en la zona de la costura lateral 27, pa-
ra formar las partes continuas ligeramente aumentadas de grosor
172 y 198, que se extisnden a lo largo de los bordes contiguos 25
de la apa intermedia 21.

La cabeza 15 estd formada de un material termo-
pldstico 17 y 19 del cuerpo del tubo 13. La cabeza 15 puede tenen
diversas formas, que permitan variados métodos de unidn al cuerpo

del tubo 13. En la forma de preferencia representada en las Figu-
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res 1 y 3, la cabeza 15 estd dotade de un f&ldén o cenefs cilin-
drico 29 y otra parte periférica curvada hacia el interior 31 quﬁ
Se une a una porci§n superior 33 que lleva a un cuello roscado rdc
to de expulsisdn 35, todo con el suficiente espesor para que sea i
gido y dimensionalmente estable. La porecién superior 33 es por 1o
general de forma frustocdénica, pero puede tener cualquier forms
gue se desee; poxr edemplc; plana; esférica y otras. EL cuelle 35
estd atravegado sxislmente por un orificio de pago, para expul-
sién o descarge del tubo, Fl falddn 29 tiene substancialmente el
mismo didmetro que 91 interior del cuerpo del tubo 13 y se dispoﬁ
ne dentro del mismo, con el extremo superior del cuerpo 37 curva-
do hecia el interior; para descansar sobre ls porcidn curvada 31
de la cabeza del tubo. La cepa intermior termopldstica 17 del cuex)
po del tubo 13 estd unida por fusién a la poreidn del falddneillo
29 ¥ a la porcidn curva 31 de la cabeza 15 para formar un empegl-—
e 0 inién de la misma (FPigura 3). Las dreas fundidas vertical y
Eeriféricamcontinua de la unidn 39, producen une fuerte adheren-
ein de la cabeza 15 al cuerpo del tubo 13, con gran resistencla
b todo tipo de separacidn danto exial, como radial o de torsidn,
b combinacién de las mismas. De preferencia, el terminar superior
37 del cuerpo del tubo 13 estd embutido en la cabeza 15 y la ca-
pa exteripr 19 del mismo soldada por su borde 41 al material de
la cabeza, de forma gue la superficie exterior de la unién 39 que
ie liss e ininterrumpida.
En el sistema de formacién o fabricacién de los
PUerpos de los tubos; que queda representado en las Figuras 4 y
5, se hace pasar una tira continua 43 procedente de una bobina de

paterial fino, que pusde ser papel o ldmina metdlica, a través d¢
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una unidad de impresidn 45 pars realizar la decoracidén y disefio
de la eticuera sobre la superficie superior de la tira continua.
Para mayor simplicidad, la unidad de impresidn 45 se presents cor
un so0lo rodillo de imprimér 47 y un rodillo de movimiento 49,
Sin embargo, es evidente que se pueden uwbilizar rodillos miltipld
pars la consecuwidn de disefios multicolores,

Ig tirm base continua ya impresa 43 pasa entre
los aparatos superior e inferior de extrusidn de pldstico 51 ¥
53; de los cuales se va .extruyendo contfnuamente las tiras gpnti
nuas de pldstico 55 y 57. Bstas ldminas 55 y 57 son puestas eﬁ
contacto con las superficies superior e inferior de la firg base
43 y laminadas sobre ellas por medio de rodillos de presidn at-
cionados 59, para asf formar una tira continua de kres ldmings .
61. Con preferencis, el ritmo de extrusidén de las tiras 55 y 57
es inferior al de la velocidad lineal de la tira base 43 y de, log
rodillos 59, de forma que las ldminas de pldstico extruidas se
ven estiradas y adelgazadas de una formsg convencional; entes de
ser laminadas a la tira base. La anchura de las tiras de plédsti-
co extruidas y estiradas 55 y 57 es superior a la anchura de di-
cha tira taset43; para procurar unos mdrgenes o bordes esirechos
63 de plédstico, qué se extienden transversalmente mas éilé de
los bordes longitudinales 65 de la tira base,

La tira laminada 61 pars a continuacién entre
dos rodillos accionados 67 y 69. El rodillo 67 tiene varias cu—
chillas de corte 71; montadas en su superficie & lo largo de unas
linea paralela a su .eje de rotacién; mientras que la superficie
del 1rodillo 69 tiene una serie de muescas identicamente situg~
das ?37 Las cuchillas 71 entran en accidn penetrando en las mueg

cas 73, cuando los rodillos 63 y 67 empiezan o girar, producien-

13
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do periodicamentie ung serie de hendiduras o cortes 75 en la tira
laminada 61 sobre una linea transversal a su eje longitudinal .
Ia longitud de la circunferencia de los rodillos 69 y 67; es
iguat o la longitud que se desee que tengan los cuerpos de los
tubos 13, de suerte que las hendiduras 75 aparecen en la tira lg
minada continua 61 a intervalos espaciados longitudinalmente, si
milares a la longitud que se desee que tengan los cuerpos d¢ los
tubos 13, de suerte que lag hendiduras 75 aparecen en la tiia 1g
minada continua 61 a intermalos espaciados longitudinalmente, si-
milares a la longitud deseada para el cuerpo de los tubos, A
Los bordes de la tira laminada continda 61 son
luego dirigidos forzgdamente hacia abajo; elrededor de un man=
dril eilindrico 77, pera dar a aguella una configuraeidn tubular
con los bordes de pldstico 63 superpuestos y los bordes longitqu

nales 65 de la tira base 43 en intima relacidén cde continuidsd,
como queda reflejado en la Figura 6. lLos méfgenes © bordes su=
perpuestos 63 son calentados por un medio adecuado; gue puede
ser un calentador a gas 79 y';uego comprimidos entre el mandril
77 ¥y un rodillo de presidn 81, para fundir y unir las capas de
pldstico, dando asf forma y sellando herméticamente la costura
27+ Bs evidente, que la unidm por fusidn de los pldsticos super—
puestos de le tira continua laminada 61, puede realizarse por
cualquier otro medio convencionszl conocido.

Une, vez que la costura 27 estd formada, el tubo
continuo se corta a lo largo de las lineas formadas por las eho=
re. circunferencialmente situadas raruras 75, para asi producir
1os cuerpos de los tubos 13 de la longitud deseada. Aunque las
hendiduras 75 facilitan la operacién de corte; no hay nieque de~

cir que la seceidn del tubo continuo ya formado, puede tambidn
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realizarse por otros medios apropisdos sin tener que recurrir a
las hendiduras de ayuda 75. Como se muestra en las Figuras 4 y 5
para la operacidn de seccidn de 'bubos; se émplea un partde cuchit
llas de tijera osoilgntes 83.

i ‘ 'Pa.ra formar y unir la cabeza 15 d1 cuerpo del tn
bo 13, se puede utilizar diversos métodos. En el preferido en és<
ta invencidn y que s-eArepresenta en las Figures 1y 3; el cuer-
por del tubo 13 se coloca sobre un mendril 85 de un aparato de
moldeo por inyeccidn, con el extremo 37 del cuerpo del tubo‘p:en_q
trando por dentro ysitﬁéndose en contacto con la superficie 86
curvada hacie aden‘bro.; de la parte de molde hembra 87 (Bigure 8}
La superficie curvada 86 del molde da forma el borde del extremo
del tubo 37 y lo dobla hacia adentro . Mientras el extremo del tud
bo 37 es sifuaao en esta posicidn y asi mgntenido en el molde;-' -gd
inyecta en la cavidad de este material termopldstico ealen’cado;
para former la éabeza 15y simultdneamente soldaria = las capas
termopldsticas del cuerpo del tubo 17 ¥y 19, @ndo asf luger a la
finalizacién de la unidn 39.

Otmga estructuras de unidn alfexpativas' para ad- |
herir la cabeza 15 al cuerpo del tubo 13; quedan representadas
en las Figuras 9 y 10, que llustran los sistemas modificados de
esta inveneidn, Segin la estructura de la Figurs 9, la cabeza 15
es primer;) moldeads por los medios convencionales, En oira ope~
racién subsiguiente; la cabeza 15 es situada en posicidn dentro
del cuerpo del tubo 13; con ung pequefin parte del extremo 89 ex=
tendiendose por encima de la cabeza, Esta porcién terminal 89 es
Tuego formeds hacia adentro contra la cabeza 15 y por medio de 1a)
oplicacién simultdnea de calor y presidn, la capa interior termo-

pldstica 17 de esa porcidén terminal 89 es fundida con la cabeas,
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La cabega modificada 15 repreaéhtada en la F:!.g;u.rar
10 se forma por medio de una operacidén de moldeo por inyeocidn;
similar a la deécrita en el sistema de preferencia de la presenw
te invencidn. Sin embargo; oen vez de gpoyar el extremo del tubo
contra una superficie de la hembra del molde, dicha poreidn ex-
trema 90 del tubo se preforma inlcialmente, de manera que asien=-
te o se apoye contrd la superficie final del mandril. En conss-
éuencia; cuando la cabeza fermopldstica és moldeads, €8 aimulté-
neamente soldada a la capa exterior bermopldstica 19 de la por=
cidn extrema 90 y a los bordes 91 y 92 de las oapas interior y
exterior 17 y 19 respeciivanere, _

Una vez que el tubo ya fabricado 11, es rellena-
do a través del orificio abierto del extasdmo del cuerpo del tubo
13; ddcho extremo ablerto es cerrado y sellado por mgdio de cua.lj
quiera de los métodos bien conocidos en la industria, como por
ejemplo, por compresidn y calentamiento de los bordes de la pae
red del cuerpo; para que de esta manera unir por fusidn las ca-
pas termopldsticas,

Los tubos descritos combinan las ecaracteristicas
deseadas de los tubos convencionales, sin inecluir sus graves des
ventajas, El proceso de fabricacién de los tubos se ve muy sime
plificado, por prescindir de las fases individuales de revesti-
miento interno y decoracidn e impresidn externa de teda uno de
los mismos. En los tipos convencio:ales de tubos fabricados de
metal o pldstico, estas fases adicionales son realizadas una vez
que el tubo estd totalmente terminado; necesitando operaciones de
fabricacidn relativamente caras y manipulaciones extra.,

En estos tubos de la invencién, la impresidn y

decoracién se aplica sobre la capa intermedia mientr,s esta estd
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todavia en forma de tira plana, como fase inicisl de ls operacidn
de formacidn continua d.gl tubo. Lia capa intermedia es de un mate_—
rigl de facil impresidn, como por ejemplo papel o 1léming metdlica
BEn consecuencia, no es necesario ningin tratemiento previo de la
superficie para inerementar la adherencis de las tinas, como ocus-
rre cvando la decoracién o la impresidn es -.jzplicada. directamente
a una superficie de pldstico ¥y por lo tanto, los costos de fabri-
cacién queden notablemérle reducidos, Ademds, ka impresién y deco-
racién quedan marcadas en la pared del tubo; por debajo de la ca-
pa exterior de pldstico y protegidas, por taento, de rayas y borra
duras provocadas por las manipulaciones de los tubos durante el
relleno, envasado y demds,
Se puede usar el mismo material termopldstico,
por e¢jemplo polietileno, tanto para las laminaciones externas .e i
internas, como para la cabeza. Esta invencidén conicmpla tambidy
la utiligacidn de pldsticos con propiedades diferen’ces-t para las
1éminas exterms e interns., Por ejmﬂplo; un pldstico altamente re-
sistente a los ataques quimicos, puede utilizarse pars la pared
interior del fubo y, un pldstico muy resistente a las acciones
mecé.nicas, para la exberior. Puede utilizarse en combinscidén di-~-|
ferentes plisticos, en unos casos para reducir el coste del tubo
terminado y en otros pars darle unas propiedades especificas. Es«
pecificemente, puede ser conveniente fabricar la ldmina interna
de nylon, en log casos en que el producho contengs ingredientes
que tiendas a infiltrarse a través de la capa interna, promovien
do una deslaminacidn.

En los casos en que no sea necesarie una protec—
cién contra la pérdida de humedad e ingredientes voldtiles de la

substancia a envasar en los tubos, puede whilizarse una capa in-
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termedia de papel. Si ls impermeabilidnd de la pared &l tubo es
mg necesidad, la cape intermedia se fabricard a base de léming
metdlicas La capa metdlica intermedia puede ssr exiremadanente
fina y conservar ain su impermeabilidad a la humedad y a los a=
ceites voldiiles, ya que las capas plésticas.proporcionan la ne-
cesaria resistencia al tubo. ¥n consecuencia, el tubo de la ire~
vencidn consigue los resultados deseados, utilizando un minimp
de material metdlico relativamente caro. Aungue se pueden produ-
cir algunas pérdidas de humeded y aceites voldtikes a twavés de 1
cabeza de pldstico existente entre los bordes an contacto de la
1iming metdlics en el cuerpo de la costura longitudinal, estas
pérdidas serdn muy ligeras, debido a que la cabeza & plédmtico es
de un relativo grosor y la porcidn de la costura no cublerta por
la citada ldmina, ek o% que existe, tendrd un drea extremadamen—
te pequeiin. Adends, las pequefias pdrdidas que pueden ocurrir,.-se
ven contrarrestadas por el hecho de que los tubos/f@gﬁégxe inven
to, servirda a todo propdsito eficaz y satisfactoriamente y pue-
den fabricarse a un costo menor, que los tubos de construceidén
convenelonals

Se piense que tanto la invencién como sus muchas
ventajns quedardn biendlaras tras la anterior descripeidn, sien-
do también evidente, que se pueden realigar diferentes cambios
en la forma, construccidn y unién de las parites, asi como en las
fases del método deserito y en el orden de realizacidn, gin sa-

lirse del espfritu y dmbito de la invencidn ni sacrificar todes

sus ventajas materiales, slendo la forma anteriormente deserita,

solemente la de preferencis,

a
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Por Mltimo se declara novedad dentro del terriito+
rio naclonal las siguientes
REIVINDICACIOKRES

18,~ Procedimiento de fabricaecién de un tubo
aplastable caracterizade por un cuerpo tubular y una eabeza %otqi
mente moldeada a un extremo de aquel, estando .dicho cuerpo come

puesto por una lémins preformeda constituida por una capa inder-
media impermesble 2 loz nroductos que contengs dicho tubo, &onr
dos 1dminas termopldnticas mutuehente coextensives, unidas a ias
carsssinterior y exterior de la citada capa intormedia, estendo

dicha ldmins o tirs, curvadas en un solo repliegue, con sus hordes

costura longitudinal que abares tode la longitud de dicho cuwrpo,
'con las capas termopldsticas de ambos bordes merginales super-©
puestas preeionsdas juntas alrededor del correspondiente horde- de
le capa intermedia y fumdidas a la capa subyacente termopldstica

del otro borde merginal, para formar une zona termopldstica cone

tinua, relativamente mds gruesa en el interior y exterior del cudy

po del tubo, que encierrs los bordes de la citada capa interme-
dia que forman la costurs,

28,~ El mismo procedimiento de la reivindicacidn
anterior, caracterizado por que dicho material termopldstico sea
podiietilenoc.

38.~ El nispo procedimicnto de las reivindica~
ciones anteriores; caracterizado porque dicha capa exberior de
polietilenc sea transparente y tenga la impresién decorativa dis-
puesta erntre dicha capa extexrior y lz intermedia,

428 .~ El mismo procedimiento de las reivindica~

clones anteriores, caracterizado por que diche capa intermedis

maxr
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sea una limpara metdlica,

58,~ El mismo procedimiento de las reivindicgio=-
nes anteriores caracterizado porque dicha capa intermedia sea in
permeable & la humedad y a los aceites volé‘l;'iles;

68,- El misﬁo procediniento de ias reivindicacio
nes anteriores caracterizado porqgue llo.s bordes de dicha capa in-
termedia estén dispuestos en Intima relacidn de contiguidad dene
tro de la citada combura y que las partes o xonas termopldsticas
relativanente gruesas que encierran los bordes de las capas in=
termedias, estén coneétaﬁos entre s{ por una fina membrana de
moterial termopldstico fortado por la fusidn y presién conjunta
de las capas termopldsticas.

T84~ EL mismo procedimiento de las reivindicaeio
nes anteriores, carmcterizado porque la pieza de cabeza cs de ma
terial btermopldstico ¥y estd unida por fusidn a una superficie
termopldstico y estd unida por fusibn a una superficie terminal
marginal periférica de una de dichas capas termoplédsticas, englo
bando dicha cabezm los bordes exiremos de las capas intermedia ¥y
termoplédsticas y estando también fundide a los bordes exiremos
de las capas termopldsticas.

88,~ El mismo procedimiento 44 las reivindicacio

nes anteriores, caracterizado por que dicha pieza de cabeza incl

ye unz porcidn em forma de fzldoneillo anular, dispuesta en el !I
terior del cuerpo del tubo y fundida a la superficie terminal de
ls capa interior termopldstica, estando dicho cuerpo en su ter-

minal vuelto radialmente hacia el interior schre el faldoneillo,
con el borde extremo de la capz termopldstica exterior encastra-
do dentro y en ol mismo planc cue el dorso de la pleza de cabezz,

pare asl presentarse como una unidn fundida, continua y lisa,




98,~ Procedimiento de fabricacidn de un tubo a-
plastable,

Todo ello tal y como gueda expuesto y reivindicg
do en la presente memoria descripiiva que consta de 16 hofjas me-
canografiades por una sola de sus caras y a dos espacios; folig-

das, asi cémo 3 hojas de planos que se adjuntan.
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