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MR M O R  I A  D E  S O R  I P T  I V A

Correspondiente a la so lic itud  de reg istro  de Patente de In  

troducción que, por diez anos, se s o lic ita  para España y —  

sus Colonias, a favor de Don Valer FLAX, de nacionalidad. —  

francesa, residente en Vic-Fezensac (Cers) -F ranc ia -, ---------

p o r

" PERFECCIOHáM 

RECIPIENTES

UNTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICACION DE LOS 

TUBULARES FL1-XIBLES DE MATERIA PLEGABLE " "

La presente invención tiene por objeto unos perfecciona-
v

mientos introducidos en lo s  recipientes tubulares f le x ib le s  

de materia plegable.

Todos los recipientes conocidos de este tipo están cons­

titu idos por un tubo de materia f le x ib le  soldado en uno de 

!sue extremos sobre e l borde de un resa lto  cónico circu lar -
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r íg id o , de diámetro correspondiente, que lia va en su par­

te superior la boquilla  file teada  corrien te . Este modo de 

brjhación conduce a un precio de coste relativamente e le -  

do y no permite vaciar por completo e l tubo por aplasta —  

mient o .

La presente invención tiene por o.bjeto un tubo de mate—
t

ría  f le x ib le  y plegable, por ejemplo, la resina sin tética -  

termoplástica, en e l cual e l tubo propiamente dicho es so l­

dado directamente sobre la boqu illa  file te ad a , s in  interpo­

sición  de resa lto  alguno, o cuando menos con un resa lte  de 

dimensiones muy reducidas, también p legable, que no aumenta 

las dimensiones totales del tubo y que no entorpece su va—

ciado.

Esta, rea lizac ión , mucho más económica, que ]as rea ljzac io  

nes corrientes, ha sido hecha posible par,la sorprendente — ' 

comprobación siguiente: la parte superior del tubo, sjobre -  

la cual está fi ja d a  la boqu illa , adquiere, cuando e l tubo -  

está lleno de materia pastosa o de liqu ido , una rig idez  su­

fic ien te  para poder serv ir de asidero para una de las manos 

del usuario ouando la otra mano destorn illa  e l  tapón f i l e —  

tea do de la  boquilla  y, por tanto, para permitir sin  incon­

venientes la supresión del resa lte  corriente de materia r í ­

gida. Este efecto de rig id ez , según la invención, puede —  

ser acentuado aumentando intencionalmente la presión de la  

substancia envasada sobre las superficies in teriores del re 

sa lte  y e l efecto de inercia de la masa, de dicha substancia 

haciéndola a f lu ir  a la parte a lta .a  una presión transitoria

comunicada a l  cuerpo tubular en e l  momento de l a to rn illa -----

miento o del destornillamiento de la  cápsula de c ie rre .

Según una rea lizac ión  particu lar de la invención, e l  tubo 

del lado donde se f i j a  la boqu illa , es aplastado y cerrado
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borde contra borde siguiendo dos lineas de sección que fo r ­

man entre s í  un. ángulo obtuso ouyo vértice  está soldado di 

rectamente sobre una boqu illa  de M aterial p lástico cuyo f i ­

leteado puede ser ejecutado en ca lien te  a l  propio tiempo —  

que la soldadura.

Por otra parte, otras características de la  invención se 

desprenderán de la  descripción siguiente y del dibujó adjnn 

to, que muestra a t ítu lo  de ejemplo algunas realizaciones -  

de la  invención.

En. dioho dibujo,

las  F is . le y 28, muestran dos v istas  en alzado según —  

dos planos perpendiculares entre ai de una primera re a liz a ­

ción de l tubo term inado;.

La F ig . 3 -,  muestra, en perspectiva, e l  tubo y la boqui­

l la  antes de su unión;

La F ig . 3a; muestra una variante de la  boqu illa ; '

La F ig . 4-? muestra, en sección, los dos elementos duran 

,te e l  montaje;

i Las F igs . 3a y 6a, muestran respectivamente en planta y 

en sección por V I-V I (F ig . 5§) e l extremo superior de una -  

¡variante del tubo según la  invenoión;

La F ig. 73, muestra, en sección, e l montaje de dicho tu­

bo.

! las F igs . 8§ y 98, muestran dos v istas  en alzado según -  

dos planos perpendiculares entre sá de una fac t ib le  rea liza  

ción de un tubo según los perfeccionamientos preconizados, -  

¡en e l  que sólo existe una línea d^"soldadu3?a.

E l tubo representado por la  F ig . 13 está constituido por 

un elemento tubular f le x ib le  a base de resina a r t i f i c i a l  y, 

¡por ejemplo, de resina a base de cloruro de po liv in ilo  pías 

jtificada, susceptible de soldarse consigo misma mediante e l
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empleo de corriente de a lta  frecuencia. Durante la fab rica  

c i6n, este tubo es doblado y cerrado sobre s í  mismo según -  

dos líneas de plegado(2 y 3 # )dispuestas según dos planos —  

perpendiculares..

La soldadura de cierre (2) es recta, de la manera corrien­

te, mientras que la linea de soldadura (3 ,) por e l .contrario, 

es es pee ja l ,  es decir, que es realizada a lo  largo de dos -  

l ín e a s (3 , 3 ' ) inclinadas una con respeoto a otra según un án 

guio obtuso, a cuyo vértice  se adapta una boquilla f i le t e a ­

da (4 )que coopera con un<tapón (5 ) de la manera oorrlente.

La experiencia ha demostrado que, cuando está lleno de -  

una materia pastosa, de líqu ido  o incluso de a ire , e l  tubo -- 

asi constituido presenta una rig idez  su fic iente para que —  

las dos líneas de soldadura (3 y 3 ' )  constituyan un. re sa l­

te suficientemente ríg ido  para permitir su sujeción por una 

mano del operador y re s is t ir  e l esfuerzo de rotación Resul­

tante del atornillam iento o destom illam iento del sombrere­

te ( 5 ) sobre la boquilla file teada  ( 4 ) .

¡ Se observará, por otra parte, que ]a d isposición  de las  

líneas de plegado (2 y 3*3 ' ) )  según dos planos perpendicula 

res, aumenta la capacidad del tubo y mejora su presentación, 

pin embargo, esta condición no es indispensable para la  a—  

plicación de la invención, pudiendo encontrarse la linea de 

soldadura ( 2) en e l  mismo plano que la linea (3- 3 ' ) .

Las F igs. 33 y 4^, muestran una<';procedimiento que permi­

te re a liz a r  muy sencilla  y económicamente e l  tubo que se —  

aoaba de d e sc rib ir .

L1 elemento tubular es fabricado previamente, con medios 

que se descrió  irán  más adelante, como se representa en la  

?i 6° 33, es decir, que, d#jándose ab ierto  en la parte in fe ­

r io r  correspondiente a la linea de soldadura ( 2) ,  es re-cor-
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tado en la  parte su p r io r  de modo que las  lineas de soldada 

ra oblicuas (3 y 3 ' )  estén unidas entre s í por una .prolonga 

ción (6 ) dispuesta sensiblemente sobre e l eje del tubo. Es 

mediante esta prolongación (6 ) que se rea liza  la unión con 

la boquilla (4 )*  Esta boqu illa , por ejemplo, e s tá c o n s t i—  

tuída por un simple trozo c ilin d ricp  perforado interiormen­

te, recortado en un tubo continuo y preferiblemente de una 

materia plástioa análoga a la que constituye e l recipiente  

f le x ib le  mismo 1, y ventajosamente -más r íg id a .

E l elemento (4 ) no está forzosamente abierto en ambos ex 

tremos, pudiendo estar constituido por una especie de tapón 

( 4-a) (F ig . 3a) provisto de una perforación ciega, 

j En ambos casos, la unión del tubo ( 1 ) con la boquilla —  

( 4 ) mediante la prolongación ( 6 ) puede hacerse como se re—  

presenta en la F ig . ¿¡.a. La boquilla ( 4 ) es colocada previa 

mente en una matriz ( 7 ) que presenta una perforación He d i­

mensión esencialmente igua l a l  diámetro de la boquilla ( 4 ) ,  

¡pero file teada  interiormente en ( 8) .  En la perforación ( 9 ) ' 

de la 'b o q u illa  ( 4 ) a s i colocada, se introduce la prolonga —  

ción (6 ) del elemento 'de l tubo ( 1 ) prepu'oda previamente y 

'se introduce en dicha prolongación ( 6 ) un electrodo ( 10) —  

'conformado de modo que presenta un- sa liente ( 10a) que se -  - 

apoya sobre e l  extremo de las líneas de soldadura (3 y 3 ')  

¡manteniendo la prolongación ( 6 ) en la  perforación (9 ) -  La 

¡matriz ( 7 ) constituye e lla  misma un electrodo alimentado —  

con corriente de a lta  frecuencia.

Estableciendo una corriente deleita frecuencia entre los 

'electrodos (10 y 7 ) ,  se obtiene la  soldadura de la  prolonga 

jción ( 6 ) dentro de la perforación ( 9) de la boquilla ( 4 ) .  -  

El calor originado por la  corriente de a lta  frecuencia pro­

voca a l propio tiempo un ablandamiento p una fusión de toda 

'la..masa—de la boqu illa  ( 4 ) ,  lo cual tiene por efecto—e l  que
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su superfic ie  periférica  entre en e l  file teado  (8 ) ,  d e l -----

cual adopta la forma. Sehace notar por otra parte que, si 

se deseara obtener un fileteado  in te r io r , bastaría prever -  

un electrodo (7 ) lis o  interiormente a s í como, por e l  contra 

r io ,  un electrodo macho (10) file tead o .

Una ves sacados los electrodos y ^enfriado, e l  desprendi­

miento del oonjunto con respecto a l  electrodo. ( 7 ) se hará -  

mediante una maniobra de destornillamiento de la boquilla -  

(4 ) con respecto a los f i le t e s  (8 ) .

En caso de u t iliz a r  una boquilla de l tipo de la F ig . 3&, 

se destapa, una vez concluida la soldadura, la perforación  

ciega de dicha boqu illa .

E l tubo está ahora l is to  para e l  uso, es decir que puede 

ser llenado por su parte trasera y cerrado, una vez lle n o ,-  

mediante una linea de soldadura (2 ) .

La preparación d e l elemento tubular (1 ) representado en 

la F ig . 3- puede ve rific a rse  de la  siguiente- manera: 

i  Los d istin tos elementos (1 ) son obtenidos por recorte de 

un tubo continuo, preferiblemente in flado  previamente, de -

modo que, en correspondencia de las líneas de so ld adu ra -----

¡oblicuas (3 y 3 ' ) )  presenta cierto contorno que aumenta la  

capacidad del tubo y mejora su presentación. la soldadura 

¡según (3 -6 -3 ')  puede hacerse borde contra borde y en plano, 

según los procedimientos c lásicos, pero e llo  conduce a la -  

neoesidad de recortar e l exceso de^materia resultante de la 

-soldadura (como se indica con linea discontinua en la F ig . -  

p s ).

Los d istin tos elementos (1 ) recortados en un tubo conti­

nuo pueden,evidentemente, se r dispuestos unos tras otros en 

s i mismo sentido, es decir que e l extremo trasero abierto  de 

un.elemento va seguido del extremo preparado (3 -6 -3 ')  del -
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Sin embargo, es más interesante preparar, segán la inven 

ción los elementos a modo de "cabeza de pala", es decir de 

modo que e l  elemento preparado (3- 6- 3 ' )  de un elemento se -  

encuentra dispuesto enfrente del emento (3- 6- 3 ' )  del élemen 

to an terio r. Gracias a esta disposición, se puede re a liz a r  

simultáneamente la soldadura de los elementos (3- 6- 3 ' )  de -  

los dos elementos sucesivos, asegurando simultáneamente e l  

in flado  de l tubo e l contorno de los dos, elementos (3- 6- 3 ' )  

dispuestos enfrente y soldados simultáneamente.

Las F igs . 5- á .7§, muestran otro procedimiento de fa b r i ­

cación ap licab le  más particularmente a los tubos de una ma­

te r ia , como, por ejemplo, e l  po lie tilen o , que no se suelda 

a elevada frecuencia.

En este caso, la boqu illa  (4-) será provista preferible­

mente de un pequeño co lla r (12 ), como se ve en la Fig'. p a ,-  

no aumentando a s i e l espesor del tubo, co lla r sobre el cual 

vendrá a soldarse e l  extremo de los resa ltos (3- 3 ' )  de los  

¡elementos de tubo preparados con anterioridad . En este ca- 

¡so, la prolongación ( 6 ) seré suprimida, estando separados -

¡entre s í  los dos resa lto s  ( 3- 3 ' )  por una abertura en l a -----

¡cual se introducirá la boquilla  (4 ) hasta e l  co llar ( 12 ) .

¡ Dicha boquilla  (4 ) estará también file tead a , p re fe rib le ­

mente, en su parte ex te rio r . La soldadura del extremo de -  

los resa lto s  (3 -3 ')  sobre e l  sa lien te  ( 12 ) de la boquilla -  

,(4) se v e r if ic a ré  entonces, como se representa en la F ig . -  

73, mediante dos matrices calentarás (13 y'^14 ) que se apo­

yan respectivamente, y extertormente, sobre e l  extremo de -  

los resa ltos (3 y 3 ')  e, interiormente, sobre e l co llar — -  

( 1 2 ) .

Se advertirá que, después de la formación de la soldadu-
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ra trasera (2 ) ,  la  rea lización  d e l tubo es completamente es 

tanca, Esta propiedad permite efectuar e l  llenado del tubo 

m condiciones particularmente ventajosas, es decir por la  

3oquilla y no ya por la parte trasera , de la manera ccrrien  

te, entregándose en este caso los d istintos tubos a l  usua—  

rio acabados tanto en su ^arte trasera como en su parte de- 

Lantera.

Este llenado por la boquilla  se efectuará mediante una -  

nodriza empalmada con la boquilla file teada  y que trabaja  -  

:n dos tiempos, es decir, provocando primero e l  vacío y por 

i;anto e l  aplastamiento completo de l tubo, y dejando luego -  

penetrar le materia en e l tubo vacio.

Las F igs. 83 y 9 -, muestran una variante del tubo que se 

Logra con los perfeccionamientos de la  presente invención,

¡n los que se aprecia una sola línea de soldadura (3 ) ,  a cu 

'o vértice se adapta la boquilla file teada  (4 ),  que coopera 

son un tapón (5 ) de la manera corriente.

En otra variante fa c t ib le  de rea lizac ión , las lineas de 

o Ido dura (3 y 3 ' )  de las F igs. 1& y 28, que convergen ha —  

:ia la embocadura, pueden ser desiguales.

Naturalmente, la invención no se lim ita a loe modos de -  

'ealización  descritos y representados, extendiéndose espe—  

dalmente a l  caso de un elemento de tubo cuyo cuerpo c i l ín -  

Lrico continua en un extremo con una superfic ie  de c ierre  -  

¡ensiblemente de igua l espesor, y unida a la boquilla por -  

tedios análogos a los descritos, pudiendo dicha superfic ie  

Le cierre presentar eventualmente^unos ñ e rvo s  de re fuerzo .

Por otra parte, la invención no se lim ita a ninguna mate_ 

ia constitutiva particular del tubo, que puede hacerse tam 

ién de metal f le x ib le ,  como de gelatina plastificada. o de 

a te r ía  a base de resina s in tética , provista eventualmente
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de un revestimiento m etálica. Por f in ,  en e l caso de las  -  

F igs. 13 é 4 -, la boquilla puede ser fija d a  dentro de la —  

prolongación a x ia l del tubo.

N O T A

EN RESUMIR: La patente de Introducción que, por d i e z -----

años, se so lic ita  para España y sus ^Colonias, ha de recaer 

sobre las siguientes reiv ind icaciones:

1 3 .- " PEEFECCIONAinEÜTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICACION 

DE LOS RECIPIENTES TUBULARES FLEXIBLES DE MATERIA PLEGABLE

que se caracterizan porque la pared de c ierre  que lleva  la  

boquilla  de evacuación es continuación directa del cuerpo -  

tubular y presenta un espesor sensiblemente igua l a l  de es­

te cuerpo, e l cual, del lado de la boqu illa , es aplastado y 

cerrado borde contra borde, según dos líneas de corte que -  

forman entre s i un ángulo obtuso y que pueden ser de longi­

tudes desiguales, cuyo vértice es soldado directamente so—!
¡bre la boqu illa , consiguiéndose de esta forma un fá c i l  ator 

nillam iento y destornillam iento de la cápsula de c ie rre , —  

por presión manual sobre e l  cuerpo tubular, que hace que la  

sustancia envasada afluya a la parte a lt a .

; 2 a .- " R FEC CIONA MIEN TOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICACION

DE LOS B-ICIPIENTES TUBULARES FLEXIBLES DE MATE HA PLEGABLE" , 

según reivindicación  le , caracterizados porque e l  vértice -  

de la linea de c ierre  de la boquilla posee una prolongación 

¡axil que se introduce antes de la soldadura en la perfora—  

jCión de la b oqu illa , la cual es c ilin d ric a  y su file tead o  -  

se forma en e l momento de la soldadura por "ablandamiento —  * 

por a lta  frecuencia de la materia, gracias a la presencia -  

de un file teado  en una de las dos matrices de soldadura, es 

tando abierto, e l  otro extremo del tubo.

5 a . -  " PERFECCIONAHI33ÍTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICA (ION
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DE LOS RECIPIENTES TUBULARES FLEXIBLES' DE MATERIA PLEGABLE" 

sopón reivindicaciones anteriores, que se caracterizan por­

que la boquilla  es so lidaria  de un oolJar de dimensiones in  

fe r io res  a l  diámetro del tubo, sobre e l  cual es soldado la 

parte superior de l tubo recortado segán dos lineas oblicuas 

una con respecto a otra, efectuándose esta soldadura median 

te una matriz de calentamiento,

4 3 .- " PERFECOIONAinENTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICACION 

DE LOS RECIPIENTES TUBULARES FLEXIBLES DE MATERIA PLEGABLE" 

segán reivindicaciones anteriores, que se caracterizan por­

que e l tubo, en e l  extremo opuesto a la boquilla  es p re ferí 

blemente aplastado y cerrado segán un plano perpendicular 

a l  plano de aplastamiento del extremo que lleva la boquilla  

uniéndose su cuerpo en una parte de su contorno con los dos 

bordes del tubo soldados entre s i segán dos líneas oblicuas 

5B.- " HJRFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICACION 

DE LOS RECIPIENTES TUBULARES FLEXIBLES BE HATERIA PLEGABLE", 

segán reivindicaciones anteriores, que se caracterizan por­

gue los elementos destinados para ser soldados sobre la bo­

q u illa , se consiguen por recorte en un tubo continuo in f la ­

do, de manera que la  soldadura de los resa ltes  convergentes 

provoca un oontorno del tubo y la formación de dichos e le —  

mentos en un tubo continuo se efectáa preferiblemente dispo 

niendo enfrentados los resa ltes de dos elementos., sucesivos 

y formando simultáneamente la soldadura de lo s 're sa lte s  en 

estos dos elementos sucesivos,

o a HBFBCCIONláiliNTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICARON

¡LB LOS RECIPIENTES TUBULARES FLEXIBLES DE MATERIA PLEGABLE" 

segán reivindicaciones anteriores, que se caracterizan por­

gue los tubos conseguidos se cierran  en e l  extremo opuesto 

¡a la boqu illa , antes del llenado, realizándose éste por e l
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o r i f ic io  de vaciado, creando e l  vacío en e l rec ip iente ente

ramente cerrado y dejando entrar luego la mantéala bajo e l  -  

efecto de la depresión que reina en e l  recipiente.

7$.- Por ¡último, se reivindica como objeto sobre e l  cual 

ha de recaer la patente de Introducción que, por diez anos, 

se so lic ita  para Bspaíia y sus Colonias, ---------------------------

p o r

" EBR'FEC0101ÍA1CBNTOS IN REDUCIDOS LA FABRICACION DE LOS 

RECIPIENTES TUBULARES FLEXIBLES LE MATERIA PLEGABLE " '

Todo conforme queda expresado en la presente Memoria des 

driptiva, que consta de once hojas, escritas a máquina por 

una sola cara y dibujos que ^  acompañan* -
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