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fDemoria Descriptiva
de la

Patente de Tnvencion

gque por 20 afnnos,para Espafiay sus posesiones,sesolicita
& favor de "HAFTA"™ HANDELSGESELLSCHAFT FUER TECENISCHE
NEJHEITEN m.b,H., de naocionalidad alemana, domieiliada

en Alexanderstrasse 17, BERLIN C 2 (Alemania), por :

" UN NUEVO TIPO DE TUBO PARA PASTAS DENTIFRICAS, CREMAS Y

-~

SIMILARES, Y PROCEDIMIENTO PARA SU FABRICACION ", =~==-==<

Memoria desoriptiva

La presente invencidn se refiere a los tubos del
tipo que consiste en un recipiente tubiforme deformable,
por ejemplo enrollado, unido de un lado & une pieza de
ocierre r{gido que, en ls mayor{a de los ocasos, consiste
en tales tubos en una cabeza que lleva una rosca de aierre.
Tubos de esta olese suelen por ejemplo ser empleados pars
pasta dent{frica, cold-oream y similares, oconociéndose to-
davis también tubos en los que la parte de cierre tiene
forms de fondo. Estos tubos son llamsdos "vertiocales" y

se emplean ante todo para orems 1{quida y similares. Comin
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a todos los tubos es todavia la propiedad de que antes de
ser llenados estan abiertos del lado opuesto a la pieza
de oierre, siendo llenados por esta abertura que es cerra-
de después de la operacidén de llenado doblando 1la pared
156 del tubdo.

Los tubos de la olase desorita fueron hasta
ahora en mayorfa fabricados de estaio e introducidos en
el oomerclio oon el nombre de tubos de estano. Recientemen-
te todavia se fabriocaron también tubos de celuloide y ace-
20 tilcelulosa de la clase mencionada.

La presente invencion se refiere especialmed-
te & los tubos de la Ultima clase mencionada, y mas precid
samente 8 aquellos en los que el ocuerpo del recipiente
propiamente dicho es fabriosdo enrollando una hoja delga-
25 da, preferiblemente de acetilocelulosa, sobre una espiga,
y lleva pegada uns pieza de clerre fabricada direotamente
de su forma definitiva (por ejemplo por el proocedimiento
de prensado o de rociado). La presente invenoidn resuelve
el problema de unir un tal ocuerpo enrollado con una de
30 estas plezas de ocierre de manera tal que resulte un tubo
completamente hermétioo cuyo punto de unidn resista con
seguridad, sin perder su hermeticidad, todas las soliocita-

oiones mecaniocas del uso practico.

En el dibujo adjunto :
35 La Fig. 1 muestra la fabricacién, con una
hoja delgada, de un ocuerpo enrollado tubiforme ;

la Fig. 2 muestra un tubo normal de la ola-
se hasta aquf conooida y corriente ;

la Fig. 3 un tubo "vertioal", tembién de
40 clase oonoocida, tal como results de la unidén de uno de es-
tos cuerpos enrollados ocon una pieza de fondo :

la Fig. 4 mestra por el contrario un tudo
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de la olase segin la invencidn en el cual la zona de unidp
entre el cuerpo enrollado y la pileza de cierre posee un
refuerzo especial ;

la Fig. 5 representa otra forma de reali-
zaoién del objeto de la invenocidn ;

la Fig. 6 es 1la vista en planta de una
forma especial de la cabeza de tubo representada en la
Fig. 5 ;

la Pig. 7 es la vista en planta de uns for-
ma espeoisl de realizacidén similar de le misma ocabeza de
tuboy

la Pig. 8 explica las sucesivas operacio-
nes de febricaoién de un tubo segin la invenoidn, y

la Pig. 9 representa un tubo de forma es-
peocial para pastas muy duras.

Si se observa primero la Fig. 1 se ve que
se puede fabriocar un rollo tubiforme enrollando una hoja
delgada 1 de acetilcelulosa o similares sobre una espiga
2, Para pegar luego el rollo sin el empleo de gomas espe-
olales se puede soplar sobre la hoja, durante el enrolla-
miento, aire caliente por una tobera 3 de abertura alarga+
da.

La Fig. 2 muestra una cabeza 4 que por e-
Jemplo puede ser fabricada de resina artifioial Hefnsada
0 de moetiloelulosa rociada, pegada a un tubo enrollado
5. E1 punto de union "C" se encuentra del lado interior
del borde 6 previsto en ls cabeza 4 dentro del cual se
encuentra introduoido el cuerpo enrollado 5. E1 tudbo aca-
bado es luego llensdo por abajo, hasta el nivel a - b, de
la pasta que se desee (por ejemplo pasta dent{frio;) y
luego cerrado con una doblsdura como indican las lineas dﬂ

guiones,
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la Fig. 3 muestra un tubo "vertical” fabrioa-
do de manera ansloga. E1l cuerpo enrollado 7 esta pegado al
borde 8 de uns pieza 9 de fomdo. El tubo es luego llenado,
por ejemplo haste el nivel ¢ - 4, de orems 1{quida o simi-
lares y luego cerrado mediasnte una dobladura de la manera
indiocada por los guiones.,

La invencidn concierne una importante mejora
de los tubos objeto de las Figs. 1 - 3. Ha sido comprobado
que en el punto dé unién "C" que une el ocuerpo enrollads
(6,7) con 1la pieza de cierre (4,9) pueden durante el uso
orearse tensiones de tracoion muy elevadas. Estas temsio-
nes de traccidn conducen con relativa facilidad a un des-
garre de la mencionada unién, de manera que el tubo pier;
de su hermeticidad. Si por ejemplo el tubo representado
en la Fige. 2 es oprimido de maners que el pulgar aotie
sobre el cuerpo enrollado 5 inmediatamente debs jo de la
cabeza 4, es evidente que resulta de ello una fuerte trac-
cién sobre el punto opuesto de la unién "C", Se comprende
sin més que el cuerpo enrollado 6§ puede entonces ser sepa-
rado oon facilidad del borde 6, ya que esta tensidn de '
tracoidn tiene en primer lugar que ser resistida por la
pelfcula extremgdamente fina del cuerpo enrollado, porque

un cuerpo enrollado debilmente pegado se comporta, con res-

peoto & tales tensiones de tracoidén, de manera completamen
te distinta a la de un tudbo que per ejemplo consiste en un|
rollo homogéneo de celuloide con cierre pegado.

Esta desventaja es evitada segin 1a presente
invencidn reforzando el borde del cuerpo enrollado pegado

a la cabeza del tubo tanto fuera como dentro con sendos

anillos r{gidos de refuerzo. El cuerpo enrollado se encuen

tra entonoes dentro de la zona de pegado entre dos anillos'

r{gidos que absorben las fuerzas ejercitadas sobre la zons|
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de union y de manera correspondiente descargan ésta de es-
tas fuerzas, f
La Fig. 4 muestra en secoidn longitudinal
uno de los tubos de esta clase segun la presente invenoiéq.
El cuerpo enrollado 1l es primero introduocido en un &nillgq
rigido de refuerzo 12, por ejemplo de resina artificial
o similares, y pegado luego oon este anillo 12 de refuer-
zo al borde 13 de 1la cabeza de tubo 14, La masa de pegado
esta aquf indicada con 1{neas oblicuas. A pesar de mostraz
el dibujo, por razones de olaridad, una caps bastante es-
pesa de aglutinasnte, en la practica las diferentes partes
se adaptaran una a otra ocon tanta exaotitud que entre e-
1las no se encontrard mas que uwna 0apa extraordinariameﬁte
delgada de aglutinante.

Como la fsbrioaocidn y adsptacidén de un a-
nillo separado 12 de refuerzo encarece sensiblemente la
fabricacidén del tubo, se ha demostrado conveniente el pro-
veer la pieza de oierre, durante la misma fabricacidn, de
dos anillos en el borde entre los cuales se encuentra una
estrecha ranure anular en la ocual se adapta el cuerpo en-
rollado. En este oaso son todavia neocesariss medidas espe-
oiales para conseguir, dentro de esta estrecha ranura anu-
lar, uns unidén limpia y ocompletamente hermétioa. Primero

bhay que trabajar, en este caso, absolutamente con un aglu-
tinante que no se encoja al endurecer, ya que los anillos
mencionados del borde se enocuentrsn fijos en su posicidn
respectiva y por lo tanto no pueden oceder a un eventual
encogimiento del aglutinante. En este oaso es ademas reco-
mendgble el no prever, en el anillo interior del borde ni
muesocas ni depresiones en forma de ocopa para la reoepoi6n
de las masas de aglutinante oprimidas al hacerse el monta-

je, o bien el realizar el pegado con aglutinante de fusiodn
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que se pone en forma de polvo en la ranura anular y que sd

lo se hace derretir una vez dentro de la rana}a anular mis
ma.

Aglutinante que no se encoge al endureocer
se obtiene si se usa un aglutinante que no endurezoa por
ev&por&oién de un solvente, sino que endurezoa por trans-
formaoidn de un compuesto quimico plastico en un oompues;
to quimioco s6lido. Especialmente conocidos han llegado a
ser aglutingntes de esta clase que consisten en una resi-
ns artifiociasl plédstica que, después de calentads, se poli-
meriza y por ello pasa al estado de una resina artifiocial
s6lida. La mayorfa de los aglutinantes de fusidn se soli-
difioa ademas sin notable encogimiento.

la FPig. 5 representa un tubo de la ultima
olase desorita. L& cabeza de tubo 15 esta provista en el
borde de dos anillos 16 y 17 concéntrioos entre los cuales
se encuentra una estrecha ranura anular 18. En esta ranu-
ra amular 18 estéd gedo el ocuerpo enrollado 19.

Si se emprende el pegado con la ayuda de
aglutinante introducido en estado fluido en la raours anu-

lar 18 se es obligado a ocoloocar cierto exceso de aglutinan

te en dicha ranmures pars evitar la oreaocion de espaclios hu
cos que mas tarde oonducirfan a la presencia de puntos no
herméticos. Para que este exceso de aglutinante, al iunfrod
cirse el ouerpo enrollado 19 en la ranura snular 18, no
ses oprimido hacia fuera ensuciando exteriormente el tubo
es recomendable el proveer el anillo del borde 17 bien de
muesoas 20, segin la Pig. 6, bien de ensanoches en forma dq
copa 21, segun la Fig. 7. El aglutinante en exoeso seré
entonoces oprimido no ya hacia fuera, sino en estos puntos
preestablecidos dentro del tubo.

Experiencias han todavis demostrado que

e
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se puede prescindir de estos reocursos y obtener un dosado

exaoto de la cantidad de aglutinante efectivamente necesa-
rio,impidiendo la formsoidén de todo espacio vaoio,emplean-
do un aglutinante de fusién introducido en forma de polvo
en 1la raoura anular 19 y hecho fundir dentro de ella. En
esta oaso es posible, escogiendo el tamano del grano de
polvo de aglutinante, hacer que la cantidad de aglutinante
reocibida por la renura snular completamente llena se derri-
ta alcanzando un volumen exsotamente predeterminado. Este
volumen puede luego ser medido de manera gue llene por com-
pleto la rendija muy delgads entre el ouerpo enrollado 18
y los anillos del borde 16,17 sin que resulte ningin exoe-
so reconooible,

Como aglutinantes de fusidn de esta clase se
ha demostrado ante todo conveniente la goma laoca. Experien-
cias han todav{a demostrado que se consiguen resultados
partiocularmente buenos si a la goma laca se anade una pe-
quena ocentidad de parafina, ya que ocon ello se disminuye
la asperidad de la goma laca y se aumenta su poder de adhe-
rencia., Como particularmente conveniente se ha demostrado
el introduoir 18 parafinas en la goma laca sumergiendo pri-
mero en la parafins fundida la zona para pegar del ocuerpo
enrollado y a continuacidn introduoiéndola en 1la ranura a-
nular 18 llena de goma laca. A esto estd por una parte uni-
da la ventajs de un dosado muy sencillo de la parafina as{
como, por otra parte, la ventaja de que eventuales espacies
intermedios entre las capas del cuerpo enrollado son her-
métiocamente tapados por la inmersidn en parafina del cuer-
po enrollado y de que éste es pegado otra vez. Entonces

|

to del ocuerpo se separen y se arremanguen al introducirse

. no es ya posible el que las diferentes capas de enrollamier-

éste Wltimo en la ranura asnular. |

T
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La Fig. 8 explica las operaciones de fabri-
0a0ién del tubo representado por la Fig, 7. La cabeza 22
se enouentra con el cierre de roscs 23 hacia abajo sobre
un anillo 24. La ranura anular 25 es llenada en este posi-
oion de goma laca de grano conveniente dispuesta ocon uni-’
formidad dentro de ella sacudiendo la ocabeza 22, y luego
rasada. Se encuentra entonoces una cantidad de polvo, den-
tro de la ranura anular, predeterminada oon exactitud. A—
continuaoidn se oalienta con las llamas 26 la cabeza 22 de
lo necesario para que el polvo de goma laoca se fundas dentrd
de la ranurea anulsr 25 y se levante por adherencia en las
paredes de esta ranurs anular. En lugar de calentar direc-
tamente con llamas 26 la ocabeza 22 se puede también ocalen-
tarla é%fectamente, por ejemplo introduciendo una pieza me+
tdlica de forma adecuada, & su vez calentada, en el espaoid
hueoco rodeado por el anillo interior. De esta maners se e-
vita el que las llamas de calentamiento lleguen a contaaté
directo de la superfioie de la ocabezg 22 ¥ la puedan quemsy
En ouanto el aglutinante estd fundido, el extremo del cuer-
po enrollado 27 para unir s la oabeza 22 es primero sumer-
gido hasta aproximadsmente la 1l{nea # - £ en el baiio de pa-
rafina 29 calentado por las llamas 28 e introducido luego ’
en la ranurs anular 25 en la direcoién de la flecha 30 des-
pués de haber bien goteado. La parafina adherida sl ouerpo’
enrollado 27 se mezola entonoces con la goma laca 1l{quida
contenida dentro de la rasnura anular 25 y de ello resulta
uya unién extraordinariamente slida y absolutamente hermé-
tica del ouerpo enrollado 27 a la ocabeza 22. Experiencias

han demostrado que esta unidn llega a ser tan sélida que

tntes Se rompen el cuerpo enrollado 27 o la ocabeza 22 que

floje la presa del aglutinante.

Pars impedir la rotura del anillo interior de
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refuerzo en los tubos llenos de pastas muy duras, al ser
éstos oprimidos, es recomendable el prever en estos oasos
especisles, inmediastamente antes del punto de un16n, una
zons en la ocual el ouerpo enrollado esté provisto de ondu-
laociones anulares prensadas. Estas ondulaciones actian en-
tonces a modo de tubos elédstico que distribuye sobre un
segmento mayor de la zona de union las fuerzas que obran
sobre el punto de unién directamente opuesto.

La Fig. 9 muestra un ejemplo de realizacidn
de esta clase. El cuerpo enrollado 21 estd unido a la oa-
beza 32 segﬁn uno de los sistemas arriba desoritos., Inme-
diatamente antes de la zons de unidn "C" estén prensadas ¢
el cuerpo enrollado 31 las ondulaoioneshss que dan & una
estrecha zona anterior a la zons de unidn del cuerpo enro-
1llado 31 las propiedades de un tubo elastico.

A pesar de explioar las Figs. 4 - 9 la inven-
0ion refiriéndose unicamente a tubos corrientes results
evidente que todas las normas de la invenocidn pueden ser
sin mas empleadas pars le& sujeoién del pie 9 de los tubos

verticales segin la Fig. 3.

REIVINDICACIONES

Se reivindioa :

1) La propiedad y explotaoidn exolusiva de un tubo consis-
tente en un cuerpo enrollado facilmente deformable de oce-
lulosa y en una pieza de cierre rfgida pegada, fabricada
por prensado o rooiasdo direotamente de su forma definiti-
va, oaraoterizado por el hecho de que la zona anular del
cuerpo enrollado pegada a la pieza de cierre estd reforza-
da, tanto exterior oomo interiormente, por sendos anillos
r{gidos de refuerzo.

2) Un tubo segin la reivindiocacidn 1) ocasracterizado por el

n

N R
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hecho de que en la aberturs del ocuerpo enrollado para pegar
en 1a pieza de cierre r{gida se encuentras introduocido un
anillo r{gido de refuerzo que se adapta & esta abertura, y
por estar este anillo de refuerzo contemporaneamente pega-
do con el cuerpo enrollado & la pieza de oierre.

3) Un tubo segin la reivindicaoién 1) caraoterizado por

el hecho de que la pieza de ocierre estd provista de dos a-

nillos concéntricos entre los ouales se encuentrs uns ra-

¥

nura gnular a la que se adapta el extremo abierto del cuer
Po enrollado pegado & ella por medio de un aglutinante que
no encoge al endureocer.
4) Un tubo segin la reivindicaoién §) caracterizado por el
hecho de que el anillo interior de la pieza de ocierre estd
provisto de muesoas o depresiones en forma de 00P8 DPOB.T&
recibir la masa de aglutinante oprimida al efeotuarse el
pegado del cuerpo enrollado.

5) Un procedimiento para la fabricasoién de tubos segin la
reivindicaoidn 3) caraoterizado por el hecho de que el
ouerpo enrollado estd pegado en la ranura anular mediante
un aglutinante de fusién introduoido en la ranura anular
mismd en forma de polvo y fundido dentro de ella antes de
ser introducido en la misma el cuerpo enrollado.

6) Un procedimiento segin la reivindicacidén 5) caracteriza-
do por el hecho de que para hacerse fundir el aglutinante
se introduce la ocabeza de tubo (22) en una horme metdlioca
oalentada.

7) Un procedimiento segin la reivindicaoidn 5) ocaracteriza-
do por el hecho de que el cuerpo enrollado ests Pegado en
la. ranura anular mediante goma laoca a la cual se snede una
cantidad minime de parafina.
8) Un procedimiento segin la reivindicscidn 7) ocaracteriza-

do por el hecho de que la zona del cuerpo enrollagdo para u-

~
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nir a la pieza de cierre es primero inmergida en parafina
y es luego introduocida en la ranura snular llens de goma
laoa fundida,

9) Un tubo segin la reivindicscién 1) caracterizado por
el hecho de que la zona snular del cuerpo enrollsado pegada
& la pieza de ocierre es inmediastasmente contigua a ung bre-
ve zon& anular ondulada que reparte sobre un segmento mayo
de zona de pegado las tensiones de traccidn que ataocan

puntos del cuerpo emnrollado.

10) Un tubo y un procedimiento segun las anteriores reivini

dicaciones caraoterizados por constituir esencialmente :

" UN BUEVO TIPO DE TUBG PARA PASTAS DENTIFRICAS, CREMAS Y

-

SIMILARES Y PROCEDIMIENTO PARA SU FABRICACION ", - - - =

-

Consta la presente Memoria desoriptiva de
once hojas numeradas y mecsnografiadas en una sola ocara a

las que se adjunta un plano pars su mejor ocomprensidn.

Sevilla, 23 de Septiembre de 1938. III A.T.

RODOLFO DE LA TORRE
, e,
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