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Jlbemoría
de la

patente de invención

que por 20 años, para España y sus posesiones, se solicita 

a favor de "HAETA" HAUDELSGESGLLSCHAET FUER TECHNISCHE 
NEUHEITEH m.b.H., de nacionalidad alemana, domiciliada 
en Alexanderstrasse 17, BERLIN C £ (Alemania), por t 
" UN HUEVO TIPO DE TOBO PARA PASTAS DENTIFRICAS, CHEMAS Y 

SIMILARES, Y PROCEDIMIENTO BABA Sü FABRICACION ", -----

Memoria descriptiva

La presente invención se refiere a los tubos del 
tipo que oonsiste en un recipiente tubiforme deformable, 
por ejemplo enrollado, unido de un lado a una pieza de 
cierre rígido que, en la mayoría de los casos, oonsiste 
en tales tubos en una oabeza que lleva una rosca de cierre. 
Tubos de esta olase suelen por ejemplo ser empleados para 
pasta dentífrica, oold-oream y similares, conociéndose to­
davía también tubos en los que la parte de cierre tiene 
forma de fondo. Estos tubos son llamados "verticales" y 
se emplean ante todo para crema líquida y similares. Común
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a todos los tubos es todavía la propiedad de que antes de
ser llenados están abiertos del lado opuesto a la pieza

z de oierre» siendo llenados por esta abertura que es oerra* 
da después de la operaoion de llenado doblando la pared

15 del tubo»
los tubos de la olase desorita fueron basta

%

abora en mayoría fabrioados de estaño e introducidos en 
el oomeroio oon el nombre de tubos de estaño. Heoientemen- 
te todavía se fabrioaron también tubos de oeluloide y aoe-

eo tiloelulosa de la olase menoionada.
La presente invenoion se refiere espeoialmei 

te a los tubos de la ultima olase menoionada» y más preci­
samente a aquellos en los que el ouerpo del reoipiente 
propiamente diobo es fabricado enrollando una boja delga-

£5 da, preferiblemente de aoetiloelulosa, sobre una espiga, 
y lleva pegada una pieza de oierre fabrioada directamente 
de su forma definitiva (por ejemplo por el procedimiento 
de prensado o de rociado). La presente invenoion resuelve 
el problema de unir un tal ouerpo enrollado oon una de

30 estas piezas de oierre de manera tal que resulte un tubo
completamente bermétioo ouyo punto de unión resista oon
seguridad, sin perder su bermetioidad, todas las solioita-Mmi oiones mecánicas del uso praotioo.

En el dibujo adjunto :
35

«

La Fig. 1 muestra la fabrioaoión, oon una 
boja delgada, de un ouerpo enrollado tubiforme ;

la Fig. a muestra un tubo normal de la oía­
se basta aquí oonooida y corriente ;

la Fig. 3 un tubo nvertioal", también de
40 olase oonooida, tal oomo resulta de la unión de uno de es­

tos cuerpos enrollados oon una pieza de fondo ;
la Fig. 4 muestra por el oontrario un tubo
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• de la olase según la Invención en el oaal la zona de unión 
entre el cuerpo enrollado y la pieza de oierre posee un

l  45 refuerzo especial ;
la Fig. 5 representa otra forma de reali-

* zaoión del objeto de la invenoión ;

á la Fig. 6 es la vista en planta de una 
forma especial de la cabeza de tubo representada en la

60 Fig. 5 ;
la Fig. 7 es la vista en planta de una fo:r 

ma espeoial de realización similar de la misma oabeza de 
tubo;

la Fig. 8 explica las suoesivas operado-
55 nes de fabricación de un tubo según la invenoión, y

la Fig, 9 representa un tubo de forma es­
peoial para pastas muy duras.

Si se observa primero la Fig. 1 se ve que 
se puede fabrioar un rollo tubiforme enrollando una hoja

60 delgada 1 de aoetiloelulosa o similares sobre una espiga

§gg¡i
2, Para pegar luego el rollo sin el empleo de gomas espe-
oiales se puede soplar sobre la hoja, durante el enrolla-
miento, aire caliente por una tobera 3 de abertura alarga­
da.

65 La Fig, 2 muestra una cabeza 4 que por e- 
jemplo puede ser fabricada de resina artifioial ¿(e^nsada 
o de aoetiloelulosa rociada, pegada a un tubo enrollado 
5, El punto de unión "C" se encuentra del lado interior
del borde 6 previsto en la oabeza 4 dentro del cual se

70 encuentra introducido el ouerpo enrollado 5. El tubo aca­
bado es luego llenado por abajo, hasta el nivel a - b, de 
la pasta que se desee (por ejemplo pasta dentífrioa) y 
luego cerrado oon una dobladura como indican las lineas d« 
guiones.
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La Fig. 3 muestra un tuto "vertioal" fabrica­
do de manera análoga. El ouerpo enrollado 7 esta pegado al 
borde 8 de una pieza 9 de fondo. El tubo es luego llenado, 
por ejemplo basta el nivel o - d, de orema líquida o simi­
lares y luego oerrado mediante una dobladura de la manera 
indioada por los guiones.

La invención oonoieme una importante mejora 
de los tubos objeto de las Figs. 1 - 3. Ha sido oomprobado 
que en el punto de unión ”C" que une el ouerpo enrollado 
(6,7) oon la pieza de oierre (4,9) pueden durante el uso 
orearse tensiones de traooión muy elevadas. Estas tensio­
nes de traooión oonduoen oon relativa faoilidad a un des­
garre de la menoionada unión, de manera que el tubo pier­
de su hermetioidad. Si por ejemplo el tubo representado 
en la Fig* 2 es oprimido de manera que el pulgar aotue 
sobre el ouerpo enrollado 5 inmediatamente debajo de la 
oabeza 4, es evidente que resulta de ello una fuerte trao­
oión sobre el punto opuesto de la unión "C". Se oomprende 
sin más que el ouerpo enrollado 5 puede entonces ser sepa­
rado oon faoilidad del borde 6, ya que esta tensión de 
traooión tiene en primer lugar que ser resistida por la 
película extremadamente fina del ouerpo enrollado, porque 
un ouerpo enrollado débilmente pegado se oomporta, con resj- 
peoto a tales tensiones de traooión, de manera completamen­
te distinta a la de un tubo que por ejemplo oonsiste en un 
rollo homogéneo de celuloide oon oierre pegado.

Esta desventaja es evitada según la presente 
invención reforzando el borde del ouerpo enrollado pegado 
a la oabeza del tubo tanto fuera oomo dentro oon sendos 
anillos rígidos de refuerzo. El ouerpo enrollado se enouan- 
tra entonoes dentro de la zona de pegado entre dos anillos 
rígidos que absorben las fuerzas ejercitadas sobre la zona
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de unión y de manera correspondiente descargan esta de es­
tas fuerzas.

La Fig. 4 muestra en seooión longitudinal 
uno de los tubos de esta clase según la presente invenoióz 
El cuerpo enrollado 11 es primero introducido en un anille 
rígido de refuerzo 12. por ejemplo de resina artificial 
o similares, y pegado luego con este anillo 12 de refuer­
zo al borde 13 de la cabeza de tubo 14. La masa de pegado 
esta aquí indioada con líneas oblicuas. A pesar de mostrar 
el dibujo, por razones de claridad, una oaps bastante es­
pesa de aglutinante, en la práotioa las diferentes partes 
se adaptarán una a otra oon tanta exactitud que entre e- 
llas no se encontrará más que una oapa extraordinariamente 
delgada de aglutinante.

Como la fabrioaoión y adaptación de un a- 
nillo separado 12 de refuerzo enoareoe sensiblemente la 
fabrioaoión del tubo, se ha demostrado conveniente el pro­
veer la pieza de cierre, durante la misma fabricación, de 
dos anillos en el borde entre los cuales se enouentra una 
estreoha ranura anular en la cual se adapta el cuerpo en­
rollado. En este caso son todavía neoesarias medidas espe­
ciales para oonseguir. dentro de esta estrecha ranura anu­
lar, una unión limpia y completamente hermética. Primero 
hay que trabajar, en este oaso, absolutamente oon un aglc* 
tinante que no se enooja al endurecer, ya que los anillos 
mencionados del borde se encuentran fijos en su posioión 
respectiva y por lo tanto no pueden ceder a un eventual 
encogimiento del aglutinante. En este oaso es además reco­
mendable el no prever, en el anillo interior del borde ni 
muescas ni depresiones en forma de copa para la recepción 
de las masas de aglutinante oprimidas al hacerse el monta­
je, o bien el realizar el pegado oon aglutinante de fusión
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que se pone en forma de polro en la ranura anular y que so* 
lo se hace derretir una vez dentro de la ranura anular mis|- 
ma.

Aglutinante que no se enooge al endureoer 
se obtiene si se usa un aglutinante que no endurezoa por 
evaporaoión de un solvente, sino que endurezoa por trans­
formación de un oompuesto químico plástioo en un oompues- 
to químico sólido. Especialmente conocidos han llegado a 
ser aglutinantes de esta olase que oonsisten en una resi­
na artificial plástica que, después de calentada, se poli- 
meriza y por ello pasa al estado de una resina artificial 
sólida. La mayoría de los aglutinantes de fusión se soli­
difica ademas sin notable encogimiento.

La Fig. 5 representa un tubo de la última 
olase desorita. La oabeza de tubo 15 esta provista en el 
borde de dos anillos 16 y 17 concéntricos entre los ouales 
se encuentra una estrecha ranura anular 18. En esta ranu­
ra anular 18 está jé gado el cuerpo enrollado 19.

Si se emprende el pegado con la ayuda de 
aglutinante introducido en estado fluido en la ranura anu­
lar 18 se es obligado a oolooar oierto exceso de aglutinaos 
te en dioha ranura para evitar la oreaoión de espaoios hue 
eos que mas tarde conducirían a la presencia de puntos no 
herméticos. Fara que este exceso de aglutinante, al introdu­
cirse el ouerpo enrollado 19 en la ranura anular 18, no 
sea oprimido hacia fuera ensuoiando exteriormente el tubo 
es recomendable el proveer el anillo del borde 17 bien de 
muesaas 20, según la Fig. 6, bien de ensanohes en forma &e 
copa 21, según la Fig. 7. El aglutinante en exoeso será 
entonces oprimido no ya haoia fuera, sino en estos puntos 
preestablecidos dentro del tubo.

Experiencias han todavía demostrado que
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se puede prescindir de estos reoursos y obtener un dosado 
exacto de la cantidad de aglutinante efectivamente necesa­
rio .impidiendo la formaoión de todo espaoio vaoío,emplean­
do un aglutinante de fusión introducido en forma de polvo 
en la ranura anular 19 y heoho fundir dentro de ella. En 
esta oaso es posible, escogiendo el tamaño del grano de 
polvo de aglutinante, haoer que la oantidad de aglutinante 
recibida por la ranura anular completamente llena se derri­
ta alcanzando un volumen exactamente predeterminado. Este 
volumen puede luego ser medido de manera que llene por com­
pleto la rendija muy delgada entre el cuerpo enrollado 18 
y los anillos del borde 16,17 sin que resulte ningún exoe- 
so reconocible.

Como aglutinantes de fusión de esta clase se 
ha demostrado ante todo conveniente la goma laoa. Experien­
cias han todavía demostrado que se oonsiguen resultados 
particularmente buenos si a la goma laoa se añade una pe­
queña oantidad de parafina, ya que oon ello se disminuye 
la asperidad de la goma laoa y se aumenta su poder de adhe­
rencia. Como particularmente conveniente se ha demostrado 
el introduoir la parafina en la goma laoa sumergiendo pri­
mero en la parafina fundida la zona para pegar del ouerpo 
enrollado y a continuación introduciéndola en la ranura a- 
nular 18 llena de goma laca. A esto esta por una parte uni­
da la ventaja de un dosado muy sencillo de la parafina así 
como, por otra parte, la ventaja de que eventuales espacias 
intermedios entre las capas del ouerpo enrollado son her­
méticamente tapados por la inmersión en parafina del cuer­
po enrollado y de que éste es pegado otra vez. Entonces 
no es ya posible el que las diferentes oapas de enrollamieja 
to del ouerpo se separen y se arremanguen al introducirse 
éste último en la ranura anular.
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la Eig. 8 explioa las operaoiones de fabri- 
oaoión del tubo representado por la JPig. 7. La cabeza 22

1 205 se enouentra oon el oierre de rosos 23 haoia abajo sobre
nn anillo 24* La ranura anular 25 es llenada en este posi-

j

r  **■

oion de goma laoa de grano conveniente dispuesta oon uni-
formidad dentro de ella sacudiendo la oabeza 22, y luego
rasada. Se enouentra entonces una oantidad de polvo, den-

210 tro de la ranura anular, predeterminada oon exaotitud. A

216

oontinuaoión se oalienta oon las llamas 26 la oabeza 22 de 
lo necesario para que el polvo de goma laoa se funda dentro 
de la ranura anular 25 y se levante por adherenoia en las 
paredes de esta ranura anular, ai lugar de oalentar direc­
tamente oon llamas 26 la oabeza 22 se puede también oalen- in
tarla 3Xreotamente, por ejemplo introduciendo una pieza me ­
tálica de forma adecuada, a su vez oalentada, en el espaoio 
hueoo rodeado por el anillo interior. De esta manera se e— 
vita el que las llamas de calentamiento lleguen a contacto 
direoto de la superfioie de la oabeza 22 y la puedan quemar22 0
En ouanto el aglutinante está fundido, el extremo del ouer-
po enrollado 27 para unir a la oabeza 22 es primero sumer-
gido hasta aproximadamente la línea • - f en el baño de pa-

225
rafina 29 oalentado por las llamas 28 e introducido luego 
en la ranura anular 25 en la direooién de la flecha 30 dea?

230

pues de haber bien goteado. La parafina adherida al ouerpo 
enrollado 27 se mezcla entonoes oon la goma laoa líquida 
oontenida dentro de la ranura anular 25 y de ello resulta 
u^a unión extraordinariamente sólida y absolutamente hermé- 
tioa del ouerpo enrollado 27 a la oabeza 22. Experienoias

_ .

han demostrado que esta unión llega a ser tan sólida que 
antes se rompen el ouerpo enrollado 27 o la oabeza 22 que 
afloje la presa del aglutinante.

Para 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 
espeoiales, inmediatamente antes del punto de unión, una 
zona en la cual el cuerpo enrollado esté provisto de ondú* 
laoiones anulares prensadas. Estas ondulaciones actúan en­
tonaos a modo de tubos elástico que distribuye sobre un 
segmento mayor de la zona de unión las fuerzas que obran 
sobre el punto de unión directamente opuesto.

La Fig. 9 muestra un ejemplo de realización 
de esta clase. El cuerpo enrollado 31 está unido a la oa- 
beza 32 según uno de los sistemas arriba descritos. Inme­
diatamente antes de la zona de unión "C" están prensadas 
el cuerpo enrollado 31 las ondulaciones 33 que dan a una 
estreoha zona anterior a la zona, de unión del cuerpo enro­
llado 31 las propiedades de un tubo elástico.

A pesar de explioar las Figs. 4 - 9 la inven­
ción refiriéndose únicamente a tubos corrientes resulta 
evidente que todas las normas de la invención pueden ser 
sin más empleadas para la sujeoión del pie 9 de los tubos 
verticales según la Fig. 3.

REIVINDICACIONES
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Se reivindioa. :
1) La propiedad y explotación exclusiva de un tubo consis­
tente en un cuerpo enrollado fácilmente deformable de oe- 
lulosa y en una pieza de cierre rígida pegada, fabrioada 
por prensado o rooiado directamente de su forma definiti­
va, caracterizado por el hecho de que la zona anular del 
ouerpo enrollado pegada a la pieza de cierre está reforza­
da, tanto exterior oomo interiormente, por sendos anillos 
rígidos de refuerzo.
£) Un tubo según la reivindioaoión 1) caracterizado por el
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heoho de que en 1a abertura del ouerpo enrollado para pegar 
en la pieza de oierre rígida se encuentra introducido un 
anillo rígido de refuerzo que se adapta a esta abertura, y 
por estar este anillo de refuerzo contemporáneamente pega­
do oon el ouerpo enrollado a la pieza, de oierre.
3) Un fcubo según la reivindicación 1) caracterizado por
el heoho de que la pieza de oierre está provista de dos a- 
nillos concéntricos entre los cuales se encuentra una ra­
nura anular a la que se adapta el extremo abierto del cuer* 
po enrollado pegado a ella por medio de un aglutinante que 
no encoge al endureoer.
4) Un tubo según la reivindicación •) caracterizado por el 
heoho de que el anillo interior de la pieza de oierre está 
provisto de muésoas o depresiones en forma de oopa para 
recibir la masa de aglutinante oprimida al efeotuarse el 
pegado del ouerpo enrollado.
5) Un procedimiento para la fabrioaoión de tubos según la 
reivindicación 3) caracterizado por el heoho de que el 
ouerpo enrollado está pegado en la ranura anular mediante 
un aglutinante de fusión introducido en la ranura anular 
misma en forma de polvo y fundido dentro de ella antes de 
ser introducido en la misma el ouerpo enrollado.
6) Un procedimiento según la reivindicación 5) caracteriza** 
do por el heoho de que para hacerse fundir el aglutinante 
se introduce la cabeza de tubo (22) en una horma metálioa 
calentada.
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7) Un procedimiento según la reivindioaoión 5) caracteriza­
do por el hecho de que el ouerpo enrollado está pegado en 
la ranura anular mediante goma laca a la cual se añade rin̂  
cantidad mínima de parafina.
8) Un procedimiento según la reivindioaoión 7) caracteriza­
do por el heoho de que la zona del ouerpo enrollado para u-
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nir a la pieza de oierre es primero inmergida en parafina 
y es luego Introduoida en la ranura anular llena de goma 
l&oa fundida.
9) Un tuto según la reivindioaoión 1) caracterizado por 
el hecho de que la zona anular del cuerpo enrollado pegada 
a la pieza de cierre es inmediatamente oontigua a una bre­
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ve zona anular ondulada que reparte sobre un segmento mayo 
de zona de pegado las tensiones de tracción que ataoan 
puntos del cuerpo enrollado.

r

10) Un tubo y un procedimiento según las anteriores reivin­
dicaciones oaraoterizados por oonstituir esencialmente :
" UU HUEVO TIPO DE TUBO PARA PASTAS DENTIFRICAS, CREMAS Y 
SIMILARES Y PROCEDIMIENTO PARA SU FABRICACION --  - -

Consta la presente Memoria descriptiva de 
once hojas numeradas y mecanografiadas en una sola oara a 
las que se adjunta un plano para su mejor comprensión.

Sevilla» £3 de Septiembre de 1938. III A.T.
RODOLFO DE LA TORRB
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