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La presente invencién se refiere a tubos de
distribucién aplastables y, més particularmente, a tubog cons
|tituidos con un material laminado.

Los 1ubos de distribucién aplastables fabri-
cadoa con materiales metilicos y pldsticos, son muy conoci-
dos en la industria. Los tubos de metal gon impermeables a
1a humedad y a los aceites voldtiles y por lo tanto, son amplia
mente usados para el envagado de productos farmaceuticos,

cosméticos, articulos de tocador y similares, «jue contienen

-laquellos ingredientes. Son también impermeables al oxigeno y

por lo tanto, capaces de proteger al producto en ellos envasa-
do, contra deterioros de este origen.

Sin embargo, 1os tubos metdlicos tal como
estin hechos de plamo o aluminio son de fabricacién cara, dg_
bido al alto costo de los materiales y a la forma en yue los
tubos han de ser confeccionados. Ayul hay que incluir una in_z_
presién gréifica individual de cada tubo, con el material deco-
rativo apropiado, una vez que el tubo ya ha sido fabricado. A-
demds, la naturaleza ¢uimica de los metales utilizados, hace
a menudo necesaria la fase de fabricacién extra de recubri-
miento completo del interior de los tubos con una ldmina pro-
tectora, :jue evite el ataque y la corrosibén del metal por los
contenidos &cidos o alcalinos, provocando la contaminacibn
de &stos por los productos de reaccibn.

Por otra parte, los tubos de plistico son re
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lativamente inerime y mas apropiados para muchos productos
Jue atacan al metal, Desgraciadamente, la finura de la lfmi-
na de los plisticos generalmente utilizada, es permeable en
diversos grados a la humedad, los aceites esenciales, los per
fumes, los aromas y otros ingredientes volitiles. En conse-
cuencia, hay frecuentemente una congiderable périlida de acei
tes volétiles y de humedad durante el almacenamiento, lo que
d4 lugar a un cierto deterioro o deshidratacién de los produc-
tos contenidos, como por ejemplo, pasta de dientes, crema
de afeitar, ungtentos medicinales y similares. Ademés, mu-
chos plisticos empleados en la fabricacién de tubos, son per-
meables al oxigeno e inferiores a los tubos de metal em este
respecto,

Incluso en log cagos en yue la permeabilidad
no gea un factor a tener en cuenta, log tubos de plistico tie-
nen afin otra desgventaja, cual es Jue las impresiones y el ma-

terial decorativo aplicado a la superficie de pldstico, no ge

adhiere con facilidad a no ser poe la guperficie plistica sea

primero tratada de alguna forma. Este es un gasto adicional
que contribuye a aumentar el costo de log tubos.

Es por lo tanto un fin de la presente inven-
cién fabricar un tubo de distribucién aplastable .jue evite los

problemas citados,

Otro fin es fabricar un tubo .;ue combine sus
tancialmente las caracteristicas favorables de los tubos de me

tal y de plastico.
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Un fin adicional es facilitar una estruetura
laminada mejorada para tubos, en la que las capas sean resis
tentes a la delaminacitn,

Otra finalidad es fabricar un tubo gue posea
un alto grado de impermeabilidad al oxigeno, humedad y acel
tes volatiles,

Otro fin es proporcionar un envase tubular
aplasta.ble., yue pueda ser decorado antes de formar el tubo a
partir de la materia prima plana.

Numerosag otras finalidades y ventajas del
invento se dedueiréin cuando llegue a compre: derse mejor a
partir de la siguientle descripcidn, jue unida a log adjuntos
disenos, di las caracteristicas preferentea del invento,

Los fines anteriores se consiguen proporcio
nando un tubo de distribucién laminado aplastable, gue posea
una capa intermedia a base de una l4mina metdlica y una capa
interior de material termoplistico que forma la superficie in
terior del tubo. La capa interna termoplistica se une por adhe
rencia a la lAmina metflica, debiendo ser de un metadial :jue
evite la delaminacién originada por el atague del producto.

I.a superficie exterior de la limina metdlica se cubre con otra
capa de material adecuado :jue sirva de proteccién para el tu-
bo durante su manejo, pudiendo también incluirse la correspon
diente decoracion a efectos estéticos.

Con referencia a losg diseilos:

La figura 1 es un alzado de un tubo disdis-
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tribucién aplastable con parte de lag paredes abiertas para
mejor comprensidn.

La FIGURA 2 es una seccién parcial aumen
tada que muestra la uni6én por fusién entre el cuerpo del tubo
y la pleza de cabeza.

Las FIGURAS 3 - 7 son secciones fragmen
tarias aumentadas de tamafio de la pared del cuerpo, referen
tez a diversas estructuras laminadas.

Como ejemplo de preferencia de la presen-
te invencitn, la Figura 1 muestra un tubo aplastable designan
do en general por 10, con un cuerpo tubular 12 yue posee una
costura lateral longitudinal, jue normalmente es cerrada tras
el relleno, por sellado al calor u otrag técnicas como en la
zona 14, El cuerpo tubular 12 lleva en su extremo opuesto una
pieza de cabeza pldstica 18 a la jue se le da forma de manera
gue exhiba un cuello roscado sobre el :jue se ajustars una ta-
pa 18, cuando el tubo 10 esté relleno con el producto 20. No
obstante, se puede emplear otras configuraciones de pieza de
cabeza, sin salirse del A&mbito de la invencién.

La pieza de cabeza 16 va de preferencia fu-
sionada al cuerpo, por medio de algtn procedimidnto como
los descritos en la Patente de 1oz Egtados Unidos 2. 873. 374,

E] cuerpo tubular 12 {lustrado en la Figura
2 comprende diversas capas laminadag 0 unidas unas a otras,
aungue como ge hace uonstar mas adelante, determinadas

aplicaciones pueden permitir una reduccién en el ntmero de
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capas, mientras que otras regueririn la utilizacién de un na-
mero mayor. Sin embargo, como se refleja en la Figura 2, el
cuerpo 12 comprende una ldmina intermedia metélica 22 que haga
de barrera protectora contra la absorcion de oxigeno proceden
te de la atmésfera y la salida por permeabilidad de los aceites
esenciales, a través de la pared del tubo 12, El espesor de es-
ta lAmina metélica es el sufiebente para impartir las propieda-
das de barrera de proteccién, pero manteniendose relativamen
te fina para favorecer el coste y la flexibilidad del envase du-
rante la utilizacién. Las l4minas de aluminio han sido conside-
radas muy apropiadas a estos fines, aunque también pueden
utilizarse otras léminas retdlicas, como por ejemplo el acero
0 la hojalata, En general, cuando se utiliza l4mina de alumi-
nio, un espesor de aproximadamente . se conside
ra satisfactorio para facilitar el manejo y para asegurar gue
no aparecerén picaduras en el material,

A cada lado de la l&mina metdlica 22 hay una
ldmina de unién 24 y 244, que puede ser cualquier adhesivo
Jue una eficazmente la siguiente capa de laminado y evite la
delaminacion de las capas, debida a los ataques quimicos del
produecto o al abuso en el manejo,

Cuando las capas adyacéntes siguientes del
laminado, sean materiales que no se adhieran facilmente a
los metales, tales como lag poliolefinas y otras resinas, se
empleard de preferencia una resina sintética especial para

la unibn de capas. Tal resina gintética preferida para la unién
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en la presente invencién, es un copolimero de etileno y un &ci
do acrilico o un éster de dcido acrilico, a qulen aquf nos refe-
rigemos con el nombre de copolimero. Los 4cidos acrilicos
Gtiles a estos efectos son, el dcido acrilico propiamente didho,
el metacrilico y el etacrilico. Entre log ésteres incluimos, el
metyl y etyl acrilato, el metyl y etyl metacrilato y por Gltimo
el metyl y etyl etacrilato. Todoe estos &cidos a, b insaturados
y sus ésteres se incluyen en la férmula general:

CH, = CR - COOR’

donde R y R” sean hidrégeno o alkylos inferiores, particular-
mente radicales metyl o etyl, Esta resina es especialmente
eficaz para la conexién de las poliolefinas al alubninio,
Formando la superficie interior 25 del cuer
po 12, hay una capa termoplastica 26 (ue estd unida a lagld-
mina metédlica por medio de la capa de copolimero 24. Esta
capa termoplistica 26, es de preferencia una poliolefina, to-
mando por lo general la forma de un poliotileno de baja densi
dad. Cuando la capa de poliotileno 26 tenga aproximadamente
un espesor de unos 0, 00508 mm,, es preferible yue la capa de
copolimero 24 fnga un espesor similar. Cuando el copoifme-
ro sea caro, es evidente .;ue el uso de polietileno reducirs el
costo total de los materiales.

Il hecho de preferir yue la capa interior 26
del laminado sea polietileno, se debe a los problemas presen-
tados para unir la pieza de cabeza 16 al cuerpo del tupo 12,
Son varios los factores ¢ue contribuyen a esa dificultad para

la unién.
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El primero de ellos es la relativamente limi
tada cantidad de calor disponible durante el moldeo de la mief
za de cabeza, para efectuar la conexifn por fusién entre dicha
pieza de cabeza y el cuerpo 12. Se ha descubierto que el polie-
tileno no se une con facilidad a los tipog de copolimero utiliza-
dos en la construccién de los tubos de esta invencién, a menos
yue dispongamos de suficiente calor para realizar dicha fusion.
La unién defectuosa de la pieza de cabeza 16 al cuerpo 12, pro
vocaréd pérdidas por goteo e incluso la separacion de ambas.

Se cree :jue esa necesidad de grandes canti-
dades de calor para poder unir el pelietileno al copolimero, se

debe a la oxidaciétn de éste en condiciones atmosféricas nerma

les. Asi, antes de jue pueda tener lugar la unién por fusién en

tre la pieza termolplastica en estado liyuido y el copolimero de
la superficie del cuerpo del tubo, es necesario fundir la capa
oxidada de material existente sobre la superficie de dicho co-
poli’.n;ero.

Utilizando un material termopldstico menos
susceptible a la meidacién, como por ejemplo una poliolefina y
especialmente polietileno, como superficie interior del cuer-
po 12, a la cual se aplicard la substancia que formaré también
la conexién por fusién, el problema de la unién de la pieza de
cabeza 16 al cuerpo 12, .jueda resuelto casi en su totalidad,

Aunque existe un problema similar en la for
macién de la costura lateral del cuerpo del tubo, cpando se

requiere una fusion policlefina - copolimero, no parece que
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resulte ser un asunto serio, En la formacidén de esa costura por
nién poliolefina.- copolimero no se han encontrado dificultades
graves, debido a que en esa zona podemos digponer de la canti-
ad de calor necesaria ue nos proporcionardn las herramien-
tas de seliiain al calor \jue podemos utilizar en la formacién de
Li citada costura.

Al unir la pieza de cabeza 16 al cuerpo del tu
po 12, utilizando el método descrito en la Patente U.S. 2.673.374
la pleza de cabeza va dotada de un faldoncillo eilindrico 29 y de
una porcidn curvada hacia adentro 3!, yue se unen al cuerpo del
tubo 12 en la superficie interior del margen superior 32, asf
como por el mismo borde superior 33, formando la unién de ca
beza 35. Las édreas continuas fundidas periférica y vertical de
la unién 85, , procuran una fuerte fijacién de la cabeza 18 al
cuerpo 12, con gran resistencia a la separacibn por fuerzas
axiales, radiales o de torsi6n, ¢ combinacién de las mismas.
De preferencia, el extremo superior 37 del cuerpo del tubo 12
ﬁes doblado ligeramente hacia adentro y embutido en la pieza

de cabeza 16, con el borde 33 del cuerpo fundido al material

de cabeza, de forma yue la superficie exterior de la unién 35,
Haparezca como una superficie lisa substancialmente ininte-
rrumpida.

En el resto del lJaminado del cuerpo de este
sistema, se une una capa de fibra 38 a la parte exterior de la
ldming metélica 22, por medio de otra capa de unién 24a. Es-

ta capa exterior 24a puede estar formada por el mismo copold
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mero de la capa interior 24, Sin embargo, el adhesiva.itisado
puede muchas veces diferir del utilizado en la uni6én del metal .
a la poliolefina, ya .jue las caracteristicas de la unitn de 1a
fibra al metal, no son las mismas que del metal a la poliolefi
na. Para esta capa de fibra 38, se puedenutilizar muchos ti-
pos de papel. Sin embargo, se ha considerado jyue el mas ade
cuado es el papel cristal resistente en estado htimedo, de un
espesor de entre 0, 00254 mm, y 0,0113 mom. El papel sirve
tanto para aumentar la resistencia del laminado, como para
proporcionar un fondo para la decoraci6n del tubo.

Por encima de la capa de fibra 38 y forman-
do la superficie exterior del tubo, existe' una capar sustancial-
mente transparente o resina diffana 40. Esta capa de resgina
40. sirve para proteger el cuerpo del tubo 12 de los abusos du-
rante el manejo, as{ como para protejer herméticamente el
tubo aplastable laminado 10 contra la absorcion de liyuidos
.jue pudieran ponerse en contacto con su superficie exterior.
Aunue ésta resina didfana puede ser cualquiera apropiada y
compatible tanto con la estructura del laminado como con el
ugo due se la va a dar, se preferird una poliolefina del tipo
del polietileno didfano, con un espesor de por 10 menos 0, 00254
mm. Es edidente, que asf cunaljuier decoracién o letra impre-
sa (no figura en el disefio) yue pueda colocarse sobre la capa
de filrha 38 quedar4 protegida y serd visible a través del polie
tileno disfano 40. Esta decoracién se imprimirs preferiénte-

mente en la tira continua lisa antes de formar el material 1a~
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minado tubularmente 10, con lo que habré una mayor versatili
dad y economia de las normalmente posibles cuando ge hace
sobre los tubos ya preformados.

De id anterior descripcion y de 1a Figura 2
hay yue deducir .,ue se crea una zona de fusién de substancia
entre 108 materiales ficilmente fungibles de la pieza de cabeza
16 y la superficie interior 32 de la capa interior de poliolefina
25, en el 4rea vertical de la unién 35, asi como con las super
ficies de lag capas 35 y 40, en el &rea periférica de la unién.

A lo largo de toda esta unién, el contacto

capas de copolimero 24 y 24a es ligero, por lo yue queda mini
mizado cualyuier detrimento en la de_seada fusitn que pudiera
producirsge de otra manera, por la tendencia del copolimero a
oxidarse,

En otra variante de 1a invencion, reflejada
en la Figura 3 lag tres capas interiores del laminado 22, 24,
y 26, son similares a las anteriormente descritas y realizan
lag mismag funciones, Sin embargo, en vez de estar la capa
de papel 38 unida a la limina metédlica 22 por medio de un ad
hesivo 24a, se utiliza una capa de material termopléstico
substancialmente opaco 42, como base sobre la que se harédn
las impresiones ilustrativas. Es preferible que égta capa ter
moplastica opaca 42 sea una poliolefina, como por ejemplo
polietileno, con un espesor de entre 0, 00254 y 0, 0102 mm.

En este caso, es también preferible yue la capa exterior de

real entre la pieza de cabeza 16 y las no tan ficilmente fungibles ca
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unién 24a, sea el mismo copolimero ue la capa de unién inte-
rior 24,

Las inscripciones o decoraciones 44 se apli-
can a la capa termoplistica opaca 42, por los métodos conoci-
dos en la industria. Generalmente, las inscripciones se hacen
en tinta y se aplican mientras el laminado esté todavia en for-
ma plana, antes de iniciar los primeros pasos de formacién
del tubo. Por lo general, se reijuiere cierto tratamiento de la
superficie de 1a capa de poliolefina opaca 42, para mejorar la
receptibifiad de la decoracién 44. Esta se cubre luego con una
fina capa de resina transparente 40, que puede ser el polieti-
leno didfano de espesor de 0, 00254 mam. utilizado en la varian
te anterior, dejando asf herméticamente encerradas las ins-
cripciones de 1a pared del tubo y p}otegiendo dichas inscrip-
ciones 44 contra los borrados y raspaduras que se pueden pro
ducir en las manipulaciones de relleno, envasado y demés.

En otra modificacién de la invencion, como
se refleja en la Figura 4, las capas interiores 22, 24 y 26,
son lo mismo yue las descritas con anterioridad. ¥n esta forma
de construccitn se utiliza una capa termopléstica opaca 42 si-
milar a la descrita en la Figura 3. Sobre esta capa 42 se ha-~
cen las impresiones 44, después del adecuado tratamiento de
la capa 42 para mejorar la receptividad. Sin embargo, en es-
ta modificacién no se coloca ningtin revestimiento protector
sobre lo impreso, sino yue la misma decoracién forma la su-

perficie exterior del cuerpo del tubo,
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En la construccidn de los . ubos segiin la Fi
gura 5, las inscripciones o decoracitn 44 ge aplican directa-
mente sobre la limina interm4dia metdlica 22, Asgl, se evita
la capa de uni{;n exterior 24a, del anterior método de cons-
truccién, Las capas interiores 24 y 26, son similares a las
descritas con anterioridad., Puesto que las ingcripciones se
aplican directamente sobre la capa metédlica 22, no es necesa
rio hacer ningtn tratamiento previo de superficies para incre
mentar la adherencia a las tintas, como en el caso de que lag
ingcripciones se apli.juen directamente a una superficie termo
plistica. De esta forma, ya que una de las capas de uni6n 24
puede ser eliminada y no es necesario hacer ningén tratamien
to sobre la superficie de la capa termoplistica, 1los costes de
fabricacién se ven substancialmente reducidos. Este tipo de
decoracién es, sin embargo, limitado debido a los diferentes
reyuerimientos de las superficies seglin las diferentes ingcrip
ciones. Con el fin de proteger estas impresiones 44, son se-
lladas herméticamente en el interior de la pared del tubo,, ba
jo una capa exterior de resina didfana 40, al igual que en la
variante descrita en la Figura 3. La resina disfana del caso
Jue estamos describlendo, preferiblemente polietileno, tiene
un espesor de aproximadamente 0, 00762 mm, para proporcig_
nar la suficiente proteccidn a la decoracién y una mayor re-
sistencia al cuerpo del tubo 12,

En la variante cuya construccién se ilustra

en la Figura 6, la capa de unién 24 existente entre la l&mina
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22 y la capa interior termopléistica 26, es similar a la de la
Figura 5, con variaciones en el espesor de las capas 24 y

26 psra compensar el mayor espesor de la capa exterior de
juni6én 24a. Con esta construccién, la capa de unién interior
24, es de unos 0,00254 mm., mientras que la capa termoplég
tica 28 es de aproximadamente 0, 00762 mm.

Con el fin de disminuir la cantidad de mate-
rial necesario de esta construccién y asf reducir los costes,
la capa exterior de unién 24a tiene aproximadamente 0, 00254
mm, de espesor y preferiblemente serd opaca, como en el ca
so0 del copolimero antes mencionado, Las inscripciones 44 se
aplican directamente sobre la citada capa de unién opaca 24a,
yue luego se cubre con la resina diifana o transparente 40,
yue tiene un espesor de aproximadamente ¢, 00508 mm. Si se
deseza gue el fondo de las inscripciones 44, sea de naturaleza
metdlica, entonces la capa adhesiva 24 sobre la cual se impri
men aquellag serd transparente, yuedando la capa metilica 22
como fondo,

Otro cuerpo laminado alternativo, reflejado
en la Figura 7, comprende una l4mina met&lica intermedia 22
como las hasta aquf descritas con capas de unién 24 y 24a a
cada lado., Formando la superficie interior del laminado hay
una capa termoplastica 26, gue estd unida a la ldmina metdlica 22
por medio de la capa de copolimero 24. Esta capa termoplis-
tica 26 serd de poliolefina, normalmente en forma de polieti-

leno de baja densidad. Es conveniente jue el espesor combi-
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Qnado de las capas 24 y 26, sea aproximadamente de 0,0102
Imm.

Unida a la capa de copolimero exterior 24a
va una capa de fibra 38, a la yue se une una capa de material
termopléistico opaco 42, preferiblemente polietileno. Como ya
hemos dicho antes, la superficie de la capa termoplistica opa
ca 42, se trata gor los medios conocidos en 12 industria, pa-
ra hacerla receptiva a la impresién, Asi, estas inscripciones
44 se gitGan sobre dicha capa opaca 42. El fondo proporciona-
do a estas inscripclones, es asl bastante grueso a causa de
las capas miltiples de fibra y opaca 38 y 42, Recubriendo las
ingcripciones 44 y formando la superficie externa del tubo,

va una capa substancialmente transparente de resina didfana
40, que sera una poliolefina como por ejemplo polietileno, del
suficiente espesor como para dar proteccién a aquellag duran-

te el manejo del cuerpo del tubo,

Es de creer jue tanto la invencién como mu
chas de sus ventajas, serdn perfectamente comprmndidas a
partir de la anterior descripcién y que se entenderi yue se
pueden realizar muchas modificaciones en la forma, construc
cion y disposicién de las partes, sin separarse del espiritu

y 4mbito del invento o sacrificar todas sus ventajas materia-
leg; la forma a.uf descrita es simplemente a titulo de ejemplo.
Por Gltimo se declaran de novedad dentro

del territorio nacional las siguientés:




10

15

20

25

-16-

12, Procedimiento de fabricaci6n de un enva
[se de distribucidn aplastable, caracterizado por un cuerpo tu
bular laminado y cabeza de distribucidén termoplistica unida
por fusién al mismo, en el ue dicho cuerpo incluya una lami
nacién metdlica impermeable a los fluidos y una laminacién
de material de unién .jue conecte dicha cabeza a dicho cuer~
po, la mejora en dicho material de unién para asegurar una
conexi6n de la citada pieza de cabeza al citado cuerpo, sin de
laminacion de las capas de uni6n con respecto a la limina me
talica, ni separacién entre la pieza de cabeza y el material
de unién yue comprende una primera capa recubriendo la ci-
tada lamina metilica y adherida a la misma, estando dicha

capa formada por un copolimero de etileno y un miembro de

un grupo formado por un dcido acrilico y un éster de &cido

acrilico, una segunda capa recubriendo a la primera y adheri
da a la misma por un lado, mientras que por el otro y en el .
extremo de dicho cuerpo, se une por fugién a la pieza de ca~

beza, para formar la conexibn principal a la misma, siendo

|dicha segunda capa una poliolefina.

23, El mismo procedimiento de la reivindi
cacibn anterior, caracterizado por sjue dicha segunda capa
sea de polietileno.

3%, El mismo procedimiento de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado por que la citada pieza

de cabeza, va fundida por Inyeccién a la segunda capa.
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48, ¥l mismo procedimiento de lag reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque dicha pieza de
cabeza y dicha segunda capa sean ambas de polietileno,

5. El mismo procedimiento yue las reivin
dicaciones anteriores, caracterizado por yue la citada segun
da capa, sea la capa mas interna del cuerpo tubular,

6®. El mismo procedimiento que las reivin
dicaciones anteriores, caracterizado por un cuerpo tubular
gplastable pre-formado, de construccitn laminada, dispues
to para montar por su parte interna una pieza de cabeza ter
mopldstica moldeada por inyeccién, unida por fusién al mis-
mo, formado por, una capa tubular de limina metdlica impmr
meable a los fluidos, una capa tubular de copolimero de eti-
leno y un componente de un grpo formado por un écido aeri-
lico y un @ster de &cido acrilico, estando dicho copolimero
unido al lado interno de dicha l4mina, y una capa tubular de
una poliolefina, estando dicha poliolefina unida a la cara inte
rior del citado copolimero, para asf definir la capa mas in-
terna del citado cuerpo jyue va a recibir la antedicha pieza de
cabeza.

72, K1 mismo procedimiento ;ue la reivindi
cacidn sexta, caracterizado por gue dicha capa de poliolefi-
na sea polietileno.

83, Procedimiento de fabricacion de un en-
vase de distribucion aplastable.

Todo tal y como jueda expuesto y reivindi-
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cado en la presente memoria descriptive que consta de 18 ho-
jas mecanografiadas en una sola de sus caras y a dos espa-

clos, folladas, as{ como 1 hoja de planos que ge adjunta.

Cae 4 JUL 1977
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