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La presente invención se refiere a la producción de tu 
bos a partil de una banda de hoja metálica delgada no ferrosa, 
recubierta al menos en un lado con un material ablandable térmi­
camente, y en el cual se consigue una forma tubular haciendo coin 
cidir los cantos y fundiendo el material ablandable térmicamente 
Los tubos de esta clase se utilizan en envasado, principalmente 
en pasta dentrífica, existiendo otros muchos usos, como el enva­
sado de condimentos, adhesivos y otros.

Un procedimiento conocido para producir dichos tubos con 
siste en incurvar gradualmente la banda (alimentada de una forma 
continua) para solapar los márgenes mientras que los márgenes so 
lapados avanzan entre un par de zapatas calentada cada una por 
resistencia eléctrica. Este procedimiento es lento y molesto por 
que el equipo implica una considerable disipación de calor por 
lo que se necesita una velocidad lenta de la banda para asegurar 
el paso de calor adecuado a la zona ínterfacial. Por consiguien­
te, un objeto de la presente invención es eliminar la necesidad 
de dichas fuentes térmicas y aumentar el régimen de velocidad de 
tubo formado.

En el caso de los mandriles utilizados con anterioridad 
a esta invención, los mandriles calientes se ponen en contacto 
con las superficies solapadas opuestas desde sus diámetros exte 
rior e interior, justamente como si se sujetaran un par de hojas 
entre un par de alicates calientes. No obstante, la fusión y el ; 
aglutinamiento tienen lugar en las superficies de plástico en 
contacto entre sí en el interior del solape,.no aquellas en con­
tacto con los elementos calientes. Por consiguiente, en la prác­
tica conocida, se aplica una mayor cantidad de calor donde no se 
necesita para que fluya la cantidad necesaria a la zona de fusión 
Por consiguiente, se puede producir un flujo plástico considera­



ble o contracción en el exterior de la costura que afecta perju-] 
dicialmente a la apariencia del producto, y en el caso de peque­
ños tubos de plástico que se han de imprimir con instrucciones 
medicinales se pierde un considerable espacio porque la impresión 
resultaría indistintible al aplicarse a las áreas de flujo de 
plástico.

Por consiguiente, otros objetos de la presente invención 
consisten en producir una costura lateral aglutinada térmicamen 
te más eficaz (más rápida y menos ancha), para mejorar la apariek 
cia cosmética de la costura, y para aumentar el área del tubo en 
la que se puede imprimir con letras de más fácil lectura. Un ob­
jeto correspondiente de la presente invención es desarrollar equa 
po que se pueda controlar con mayor facilidad desde el punto de 
vista de la anchura de la costura fundida.

El recipiente de la presente invención incorpora una ho­
ja metálica no ferrosa. Puede ser de aluminio o coste u otro me 
tal no ferroso. Una finalidad de la hoja puede ser salvaguardar 
el contenido (v.g, medicina, alimentos, pasta dentrífica) contra 
la oxidación o la contaminación. El borde del metal no deberá es 
tar por lo tanto en contacto con el material contenido en el in­
terior del tubo. Otro objeto de la presente invención es asegu-¡ 
rar que, para dichos usos, el metal expuesto quede verdaderamen-' 
te cubierto por el plástico o sumergido en el mismo. Otros obje' 
tos de la presente invención consisten en la obtención de cuer­
pos tubulares con las características especificadas anteriormen 
te incluyendo un cuerpo tubular que tiene un tubo concéntrico de' 
metal no ferroso totalmente sumergido en un tubo de plástico y, 
por lo tanto, totalmente empotrado en el plástico incluyendo lo 
bordes solapados o unidos a tope de la hoja, presentando muchas 
posibilidades de utilidad, particularmente en lo que se refiere
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a un tubo metálico conductor eléctrico totalmente aislado en el 
diámetro interior y exterior.

En el dibujo:
La figura 1 es una vista en planta de una banda en el

!
proceso de incurvarse para formar un tubo. t

La figura 2 es una vista fragmentada en sección del tu­
bo formado, a mayor escala, si se compara con la figura 1, que 
ilustra la costura de solape.

La figura 3 es una vista en perspectiva que ilustra una 
modalidad preferible de la invención.

La figura 4 es una vista detallada que ilustra un modo 
por el cual se puede constriñir el solape y alimentarse el tubo 
en el momento del aglutinamiento.

La figura 5 es una vista en alzado, detallada, fragmenta 
da, de la costura de solape, e ilustra de una forma esquemática 
y normal la forma en que se genera el aglutinamiento por fusión.

La figura 5A es un gráfico que ilustra un gradiente tér­
mico normal.

La figura 6 es una vista detallada, en alzado, fragmente 
da, que ilustra una forma de aglutinamiento completo.

Refiriéndonos al dibujo, figura 1, una banda sin fin 1( 
alimentada desde un rollo no ilustrado, se incurva gradualmente!i
para que converjan los cantos opuestos 12, superponiéndose o so-j
lapandose finalmente para formar un tubo 14. Un fragmento déL tu¡

-  ^
bo se ilustra en la figura 2, donde los bordes laterales mantie-j 
nen una relación de superposición para completar una costura la­
teral.

El material que constituye la banda 10 comprende una Is 
minación que incluye una hoja metálica no ferrosa 16 (v.g., alu­
minio), figura 2, recubierta al menos en un lado o superficie
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de costura con un material termofusible, por ejemplo polietileno 
18. No obstante, para la mayoría de los usos, la hoja metálica n<j) 
ferrosa 16 se recubre con plástico en ambas superficies, por lo 
que existe una segunda capa de plástico de polietileno 22 en el 
diámetro exterior del tubo igualmente. Los bordes exteriores ex­
tremos de la banda presentan metal desnudo sin recubrir.

Los márgenes laterales opuestos 12 de la banda 10 conver-r 
gen de una forma conocida por medio de una cinta plegadora, no 
ilustrada, que representan un procedimiento reconocido.

Refiriéndonos ahora a la figura 3) que ilustra una moda­
lidad preferible de la invención, la forma tubular 14, que presen 
ta los bordes solapados 12, se hace pasar longitudinalmente a 
través de una bobina de radiofrecuencia (de cobre refrigerado por 
agua) 24 que responde para establecer un campo de inducción que 
da por resultado corrientes de Foucault dentro de la hoja metáli 
ca produciendo reblandecimiento térmico y fusión de las superfi­
cies de plástico yustapuesta en la costura lateral.

El fenómeno térmico implicado se ilustra esquemáticamen 
te en las figuras 5 y 6. En la figura 5, el sombreado pretende 
demostrar que la superficie más caliente se encuentra en la zona 
marginal de la hoja, disminuyendo hacia fuera. La figura 5A re- j 
presenta un gráfico de gradiente térmico normal correspondiente.!
Significa que el calor para la fusión del plástico se concentra j

¡

en las superficies de la hoja solanadas y el material de plástico
i

18-22 confinado entre las mismas. Los márgenes laterales expues-j 
tos E de la hoja metálica se calientan extraordinariamente, másj 
que la longitud de la hoja hacia el interior de los mismos, por j 
lo que, segán se ilustra en la figura 6, el plástico, durante el 
flujo térmico, cubre los bordes expuestos E de la hoja metálica. 
Este flujo, para cubrir los bordes o márgenes de la hoja metálica,
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puede set de crucial importancia en el caso-de que el tubo se 
utilice finalmente como recipiente para contener productos diges 
tibies como pasta dentrifica, cuyo contenido se puede contaminar 
por el metal expuesto.

Para asegurar un pronto desarrollo de un aglutinamiento 
estrecho por fusión, permitiendo una alimentación a gran veloci­
dad del tubo a través de la bobina de inducción 24, la modalidad 
de práctica preferible es aquella que se caracteriza porque el 
campo de inducción se intensifica por una barra 26, figura 3, de 
ferrita o material imanable equivalente alineado con el eje de 
la soldadura térmica. En la barra de ferrita 26 se confina prefe 
riblemente en una ranura receptora presentada por un mandril ci­
lindrico no ferroso 28 sobre el cual se alimenta el tubo solapa­
do por la cinta plegadora mencionada. Se puede emplear un solo
largo de ferrita o se pueden ensamblar dos o más barras de longi

"1
tud corta en la ranura receptora unidas por los extremos según 
se ilustra en la figura 3.

Además, para asegurar un campo de inducción más eficaz, 
el mandril de sustentación 28 es preferiblemente un material no 
ferroso de elevada reluctancia, por ejemplo cobre o un material }
no metálico. Los extremos del mandril 28 se extienden preferible]
mente hacia fuera de los extremos de la barra de ferrita imana- i

i!
ble 26, según se ilustra en la figura 3. Los extremos del mandril 
se unen a muñones de acero cilindricos 29 y 30 y se sostienen j 
por los mismos, cuyos muñones sirven, respectivamente, para guiar 
el tubo que se pliega sobre el mandril y para sostener el tubo 
de costura lateral que sale del mandril. Extendiendo los extremos 
del mandril hacia fuera según se ilustra en la figura 3, se tie­
ne la seguridad de que los muñones de acero no perturben el cam­
po de inductancia.



6 -

El tubo en el que se forma la costura lateral se alimen 
ta y se guia longitudinalmente sobre el mandril 28 por un par de 
bandas de alimentación guiadoras opuestas 30 y 34, figura 4, en­
tre las cuales se confinan los márgenes solapados del tubo, la 
banda de alimentación 34 tiene un tramo de retomo 34R. Una mor- 
daza fija o zapata de guia 38 se yustapone por encima de la ban­
da de alimentación 32 para asegurar el mantenimiento del solape 
de costura lateral, o sea, la zapata 38 coopera con las bandas 
32 y 34 para asegurar que el solape de costura lateral no se se­
pare. De hecho, es preferible emplear la zapata 38 para hacer que 
la costura lateral se comprima o se planche por acción de las baL 
das de alimentación 32 y 34, para asegurar, de este modo, un con 
tacto de presión de las superficies opuestas reblandecidas por el 
calor en el instante en que se aglutinan entre si. La separación 
se ha exagerado en la figura 4 para mayor claridad.

El soporte AB, figura 1, indica el lugar general de las 
piezas ilustradas en las figuras ilustradas 3 y 4.

Realizando el procedimiento segdn la forma descrita an­
teriormente con relación a la figura 3, la anchura de la soldadui 
ra térmica, HS, figura 1, se puede controlar fácilmente con una 
extensión mínima. De este modo, segdn se ha indicado, el efecto 
térmico mayor se produce en el interior de la costura y no en el 
exterior del plástico expuesto segdn se verá en la figura 2. Porj
consiguiente, se produce una contracción mínima del plástico ad-

!
yacente a la soldadura térmica si se compara con la práctica an­
terior de completar la soldadura por medio de mandriles calenta-j 
dos directamente. Por lo tanto queda más superficie externa dis 
ponible para la impresión o decoración.

El espesor de la banda puede ser tan solo de aproximada­
mente 0,254 a 0,304 mm y se puede emplear en dicho caso una fre-j
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cuencia de aproximadamente 450 K.C. La hoja metálica no ha de 
ser necesariamente dé aluminio, en tanto que. ía hoja sea de un 
material no ferroso. El laminado puede comprender dos o más ho­
jas internas separadas por plástico y también puede haber presen 
te una hoja de papel formando parte de la laminacián.

Si la hoja es de metal ferroso (v.g., hoja de acero ino_ 
xidable) no se produce un calentamiento eficaz en los margenes 
solapados; por el contrario, el plástico se reblandece en parte 
alrededor de la circunferencia del tubo a exclusién del mismo sd 
lape donde son críticos el flujo de plástico y la fusión.

El principio de la invención podría tener aplicación a 
una simple unión a tope, puesto que el flujo de plástico es pro­
nunciado en los cantos expuestos del metal, y una costura reen­
trante (plegado) igualmente.

Cualquiera que sea el espesor de la costura de solape, 
se puede ajustar fácilmente la potencia o "reglarse" para conse­
guir una soldadura perfecta. Este punto es particularmente impon 
tante cuando el equipo se ha de utilizar con una banda de mayor 
o menor espesor, si se compara con una partida de producción an­
terior, puesto que solamente es necesario alimentar más o menos 
potencia eléctrica, lo cual representa un. ajuste instantáneo six. 
demora que contrasta con la práctica anterior a esta invención 
de utilizar mandriles directamente calentados donde era necesa­
rio esperar a que los mandriles se calentaran o se enfriaran más 
según fuera el caso. Por lo tanto, en resumen, el procedimiento 
presente se puede realizar a mayor velocidad debido a su efica­
cia de calentamiento superior; el producto tiene una mejor apa­
riencia porque se estrecha la "banda" de soldadura térmica; el 
campo de inductancia puede variar instantáneamente, y los márge­
nes de la hoja metálica pueden quedar sumergidos en plástico six.

-  7 -



aplicar calor más que el necesario para conseguir el aglutina­
miento.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, así 
como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse cons­
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti­
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su princi 
pió fundamental.

-  8 -
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REIVIFCICACIONES

1.- Procedimiento y aparato para la fabricación de tu­
bos, mediante el cual se hace continuamente una envoltura en for 
ma tubular y después se sueldan térmicamente los márgenes late­
rales yustapuestos de una banda continua alargada de hoja metá­
lica no ferrosa cubierta al menos en una superficie lateral con 
un material ablandable térmicamente capaz de aglutinarse así mis 
mo cuando se reblandece, procedimiento caracterizado porque com­
prende dos fases de alimentar la forma tubular que tiene márge­
nes laterales yustapuestos rodeando a un mandril circular de ma-]- 
terial no ferroso; situar dentro de la forma tubular una barra 
de material imanable alineada sobre el eje geométrico de la sol­
dadura térmica, y, mientras se alimenta de éste modo la forma 
tubular, rodear la forma tubular con una bobina de inducción ex­
citada por una corriente de alta frecuencia que hace que el ma­
terial ablandable térmicamente se funda para formar la soldadu­
ra térmica.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, caracteri­
zado porque los márgenes laterales se solapan y porque compren­
de la fase de comprimir el solape en el instante de la soldadura 
térmica.

3. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 o 2, ca­
racterizado porque ambas superficies laterales de la banda se 
recubren con plástico exponiéndose los márgenes de metal en am­
bas extremidades laterales de la banda, dando forma al cuerpo 
tubular de modo que se superpongan las extremidades laterales, 
y regulando el campo de inductancia para que tenga una intensi­
dad suficiente que asegure que ,se funda el plástico para cubrir 
los márgenes expuestos de la hoja en el área de la soldadura tér
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mica.
4. - Aparato para la aplicación del procedimiento segdn 

las reivindicaciones 1 a 3* que une la costura lateral por fu­
sión de un tubo hecho a partir de una banda de laminado de hoja 
metálica no ferrosa, caracterizado porque se le dota de un man­
dril alargado prácticamente circular de material no ferroso so­
bre el cual se alimenta el laminado; una bobina de inductancia 
rodeando al mandril; y una barra de material imanable en el in­
terior de la bobina cuya barra se alinea con el eje geométrico 
del mandril para intensificar el campo de inductancia en el área 
de la costura lateral.

5. - Aparato segdn la reivindicación 4, caracterizado 
además porque se dispone un muñón metálico ferroso sostenido en 
cada extremo del mandril.

6. - Aparato segdn las reivindicaciones 4 o 5? caracteri 
zado porque se disponen medios de guia, que se extienden en el 
sentido axial del mandril, para mantener sobre el mandril la 
banda plegada con los márgenes solapados por lo que la costura 
lateral es una costura de solape.

7. - Procedimiento y aparato para la fabricación de tu- t 
bos, tal y como queda sustancialmente descrito en la presente ! 
Memoria y en los dibujos adjuntos.
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Esta Memoria consta de once nejas escritas a máquina 
por una sola cara. '

Madrid, ? S OCí ¡gyg
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Hoja única.
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