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tiene un material pléstico espunado in situ y un orificio

. material espumado. La técnica anterior carece de un método

198924 77

La presente 1nvenc16n 8e refiere a un clerre de Te

cipiente Yy aun método para producir un ‘material de reves-

timiento para utzllzarse como par de un cierre de recipien |

.te"? Av,
La patente de los Estados Unidos nlmero 3.335.897

.dgvAnthony J. Castro describe un cierre de recipiente que

de §enti1aci6n. Los gases pueden moverse a través del ma-
terial espumado y avtravés del orificio pero los liquidos

quedan bloqheadoé debido a la naturaleza hidrofdbica del

para proporcionar un material pléstico espumado que tenga

la combinaclén correcta de propiedades de bloqueo de 1iqui

do y permeabilidad del gas. '

L En vista de lo anterior, es una finalidad de la
presente invencién proporcionar un método para producir
uh'ﬁrdduoto de pléstico espumado, apropiado como material

lineal parae los cierres de recipiente cuyo producto mues-

tra de forma real una combinacién de propiedades adecuadas
para ventilar los gases mientras se blogquean los liquidos.

Eg una finalidad adicional de la presente inven-
cién proporcionar un cierre de recipiente.que'tenga un re-
vestimiento con una combinacién de propiedades idealmente
adecuadas para permitir que los gases pasen a través del
mismo mientras bloquea los liquidos.

De acuerdo con la presente invencién se proporcio-
na un método que incluye las etapas de extruir una composi-
cién de polimero espumsble a una presién atmosférica hasta
el interior de un espacio de sire a la presidén atmosférica

¥ luego hasta un agente de enfriamiento répido de liquide
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para detener el espumado y para endurecerlo, llmplandolo

S

'contra la composiclén enfriada rapidamente, y manteniendo
el tiempo de residencia de la composicidén en el espacio

de aire como una funcidn de la formacién de burbujas de

la cpmposicién durante el limpiado. El cierre de recipien-
te proporciona una cubierta impermeable al gas y un reves-
timiendo de espuma de cloruro de polivinilo con una densi-
dad_de 0,67 a 0,72 gramos por cm3 en la cubierta.

De acuerdo con esta invencidén; se utiliza un reveg

. timiendo de'espﬁqa"de cloruro de polivinilo con una densi-
[déd[que oscila;éntre 0,67 a 0,72 gramos por cm3, como re-

vestimiento eniun cierre de recipiente para sellar un reci

piehte(en elfqﬁe el cierre queda asegurado pero peruite

Queféualqnier presidn de gas interna sea ventilada, a tra-

'vés del revestimiento, hasta el exterior. Se evita que el

fiééibiehte explote o pierda su accibén de sellado contra

los fluidos contenidos. Dicha espuma de cloruro de pol1v1-

nilo también trabaja como isualador de presi6n, perm1tendo
que entre el aire exterior a la botella de pléstlco, para
evitar que se aplaste, debido al vacio interno. |

El método de la presenﬁe invencién permite la pro-
duccién en mesa de una composicién de polimero espumado en
una estructura obturada de células sbiertas que permite la
ventilacién de los gases en ambos sentidos pero que forma
un cierre para los liquidos con una amplia éama de viscosi
dadés. La etapa del procedimiento de limpiar por :rotamiqg
£O'c6ntra la composicién de polimero espumado enfriado ra-
pidamente en un 1liquido de enfriamiento, prowcarid la emi-
-'8ibén de burbujas cuando esté presente la combinacién ade

cuada de propiedades de liberacién de gas y bloqueamiento
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de liquidos en la composicién de polimero eSpumado enfria-
'fda répidsmente. La aparlclén del burbujeo se utlllza para
fregular'el tiempo de residencia de la composicidén del po-
.]limero en el eSpaclo de aire en donde se forma el espumado.

;Sl no se forma el burbujeo esto indica que se esta obte-

. ventilar el recipiente, y el tiempo de residehcia en el es-

pacio de aire puede aumentarse hasta que se produce la for-

la den91dad del producto espumado. Se ha visto que el ope-

‘rario del procedimiento de esta invencién llega répidamentdq

'fiables en el producto espumado resultante, durante la pro-
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nlendo una estructura de poro cerrado insatisfactoria para

macién de burbujas para indicar que sé esté formando la es
tructura de poro ab;erto que se requiere. La cantidad ade-

cuada de formaci6n de burbujas puede calibrarse midiendo

a reconocer la formacién adecuada de burbujas de tal mene-

ra que se obtienen propiedades altamente uniformes y con-

duccién en masa. |

La figura 1 es una vista alzada en seccién de un
aparato utilizaedo en el método de la presente invencién;

La figura 2 es una vista en perspectiva de un re-
vestimiento de acuerdo con la presente invencién;
' Las figuras de la 3a a la 3c son vistas alzadas
en seccibén, quebradas, de un cierre de acuerdo con la in-
vencién en su lugar sobre un recipiente;

La figura 4 es una vista superior de una cubierta
de cierre de recipiente de la figura 5;

La figura 5 es una vista en seccién tomada sobre
un plano de corte V-V en la figura 4.

Con referencia primeramente a la figura 1, se ex~

truye una composicién de polimero espumable a la presién
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‘1;atm65fer1ca desde un extrusor 1a trawée de una placa de

| [te en la direcclén de la doble flecha 4 en el tanque 12.

,jcolador 2, un adaptador de dado 4, y un dado 6. La extru-
3ési6n 11 se mueve, mlentras esta en el proceso de espuma-

”fdo, sobre un rodillo mecénlco 7 que se monta aaustablemen-

| El ‘tiempo de resldencia del extruido en el aire es el tiem
::po durante el cual continua el espumado y es ajustdble mo-
, v1endo el mecaniamo de rodillo 7 hacia adelante y hacia

,“affés en la direccién de la flecha A, El tiempo de residen-

cla ‘se calcula so'bre ‘la base & la longitud de la trayecto-~
| El extruido ll sale del espacio de aire entre el dado 6 ¥y
-en un punto 14 en la superficie del agua. La accidén de en-

- friar répidemente el bafio del agua detiene el espumado en

‘el exterior extruido y endurece su material pléstico.

‘\98924
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rla del extruido en el aire y la velocidad del extruido.

el bafio de ag-ua 13 pasando al interior del bafio de agia 13

El agua fluye al interior del tanque 12 en una co-
nexidén 15 en 1la direcgién de la flecha B y sale del tanque
13 por medio de un derrame 16 y a travéé de la salida 17
en la direccién de la flecha C, De esta manera el flujo del
agua es contrario a la direccién del movimiento del extruf
do 11. |

Dependiendo de la velocidad a la cual se mueve el
extruido,‘es decir, para mayores regimenes de produccién,
pueden utilizarse rodillos de inversién 8 para aumentar
la longitud de la trayectoria del extrufdo en el bafio del
agua.’

" El extruido 11 sale del bafio de agua en un punto
de 18 en la superficie 10 del agua y se mueve sobre una ba-

rra de limpieza de aire 9 que seca el extrufdo por medio




Flnalmente el extruido se enrolla sdbre un mecanis

:T:V"mo de- enrollamiento 19 que gira en la dlrecclén de 1la fle-

" 5:ui.:icHa:D. La velocidad ‘de giro del Decanismo de enrollamlento
| -':ﬁesté controlada para proporclonar el estiramiento deseado
.;del extrufdo desde sus dimensiones de seccién transversal
;orlglnalmente extruidas hasta las dimensiones de seccién
kitrgnsversal finalea deseadas Y para proporcionar una ten-
16i  ;Eﬁéﬁlen el extruido a loylargo de su‘longitud désde la
;ééli’da"del dado s!a través del bafio 13 y hasta el mecanis-
:fmo de enrollamiento 19. -

L Extendiéndose transversalmente a través del baiio
'113 desde los lados del tanque 12, hay una barra cilindrica
'15 | .20‘montada ya sea giratoriamente o en forma fija a los la-
. dos del tenque 12. La barra 20, hecha por ejemplo de acero

inbxidable pulido, se frota contra el extrufdo 11. Las bur

bujas de aire o de gas 21 liberadas del extrufdo 11 indican

una estructura de celda ebierta deseada cuando el extruido
‘.120 Iva a ser utilizado como material de revestimiento para un
- ‘cierre ﬁe ventilacién para un recipiente. Se ha encontrado
' que la misma liberacién de burbujas de aire ocurre ya sea
vee que la barra 20 gire o no, por ejemplo, con una velocidad

tangencial igual a la velocidad del extruido durante el

., e28 frotamiento. ’
N _ Si el tiempo de residencia del extrufdo 11 en el
el espacio de aire entre la salida del dado 6 y el punto 14

es muy corta, el espumado no progresa hasta el grado nece-
sario como para permitir el uso del producto extruido como

30 material de recubrimiento con ventilacién. Esta situacidn
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21 durante el frotamiento de la barra 20 contra el extruido

ﬁSi no aparecen buﬁbujae, el operario de 1la méquina mueve

‘forma enrollada por medio de una cinta. Se marcan interva-

- —

A8p9e”

se hace aparente ficilmente, puesto que no salen burbujas

H‘(

el mecanismo de rodillo 7 hacia la izquierda en la figura
1 basta que el aumento resultante en la longitud de la tra-
yectoria del extruido en el espacio dé aire entre la sali-
da del dado 6 y el punto 14 en la superficie 10 del baifio
de agua, permite que se produzca una accién de espumado adi
cional suficiente, de tal manera que aparezcan burbujas en
la barra limpiadora o de frotamiento 20.

Puede hacerse una calibracién del burbujeo verifi-
cando la densidad del extrufdo. Pueden cortarse tiras de
prueba de 25 cum de extruido entre la barra 10 y el mecanis
mo de enrollamiento 19. Estas tiras se enrollan, tomando

como eje-de enrollamiento su longitud, y manteniéndolas en

los de 2,5 cm. a lo largo de los rollos. Se deja después
Que los rollos se pumerjan hasta donde puedan en el agua
contenida en un matraz graduado. La densidad se lee por el
nimero de cm. de rollo sumergido en el agua.

Se ha comprobado que el operario de la méquina lle
ga a Treconocer répidamente'las caracteristicas de burbujeo
21 asociadas con la gama de densidades de 0,67 a 0,72, de
preferencia 0,70, del cloruro de polivinilo espumado de la|
presente invencién. Esta es una de las caracteristicas sor
prendentes y beneficiosas de la presente invenciép. Se re-
conoceré, sin embargo, que el gas que sale de la barra lim
piadora por frotacién 20 puede ser recogido en una tolva
22 sumergida en el bailo de agua y que corre a wavés de un

medidor de flujo 23%. El régimen de flujo se traduce a una
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sefial eléctrica en el transductor 24 y la sefial de salida

’k‘ 0w

"del transductor 24" se compara con una seflal 1ndlcat1va de

la densidad deseada en el comparador 25, y cualquier des-

viacién_de la seiial eléctrica predeterminada se utiliza pa

‘ra accionar un motor 26 para mover el mecanismo de mdillo

? en la direccién de la flecha A. Sin embargo, una carac-
teristica extraordinaria del procedimiento de la presente
invencién es que permite al operario de la méquina simple-
mente por observacidén visual del burbiijeo 21, obtener un
producto de revestimiento espumado con ventilacidn para

un recipiente que tenga propiedades de alta uniformidad y

precisién.

El cloruro de polivinilo espumado con una densidad
comprendida entre 0,67 y 0,72 obtenida por el método de la
presente invencién, sale espumado en un estado semiporoso.
La porosidad de este cloruro de polivinilo es sensible a
los cambios en las presiones de; gas y permite que los va-
lores migren a través de la misma al lado de baja presién
de la superficie del sello., Las celdas espumadas dentro

del cloruro de polivinilo tienen un tamaifio que evita que

| el 1iquido pase a través de ellas a menos que el recipiente

posiblemente,'sea sometido a un uso indebido o abuso anor-
mal.

El extruido 11 es en la forma de un listén y puedeq
cortarse formas deseadas del material de revestimiento de
este material de listén resultante. La figura 2 muestra
un disco de revestimiento 27 qQue ha sido previamente cortad
de dicho listén. Ambas superficies de sellado son porosas
en.su parte superior y en el fondo (tienen una estructura

de celda sabierta) y solo membranas delgadas que rodean las

o)
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celdas (poros o huecos). Algunas de estas membranas pueden

.ﬁstar perforadas. . _
o La figura ;;%muestra en seccién transversal una -
superficie sellada 28 colocada en la boca de un recipiente
de ‘vidrio 30. El sello se efectua por medio de la cubier-
ta impermeable 29 y el disco de revestimiento 27 dispuesto
en forma contigua a la cubierta. La cubierta 29 topa contr?
el disco de revestimiento y comprime el disco de revesti-
miento contra el recipiente 30 y su superficie 28 por medid
de la accién de rebordeado del faldém de la cubierta 31,
lo que dependera de la pared de extremo 32 de su cubierta.
Puesto que el vapor o los gases son liberados a través del
revestimiento 27, se mantiene un equilibrio de presidén en-
tre el interior y el exterior del recipiente, es decir,
P1 = P2 Y la fase de gas permanece en equilibrio entre las
&reas externas e internas del recipiente.

La figura 3b muestra en seccién transversal un re-
coipiente en donde la presién interna ha aumentado (debido
a la oxidacién o a cualquier otra accién quimica, calenta-
miento fisico, 0 por haber apretado fisicemente el apreta-
do) y ha provocado que la cubierta de cierre impermeable
al gas 29 se combe ligerasmente desviéndose de esta manera
centralmente a una pequeiia distancia hacia arriba desde el
revestimiento 27. El vapor o el gas fluye a través y entre
el revestimiento por arriba de la superficie de sellado 28
lo largo de la trayectoria de flujo indicada por la linea
punteada entre las flechas E y F desde el area de presidén
més elevada dentro del recipiente al Area de presidén infe-
rior en el exterior.

La figura 3e muestra una seccidén transversal de
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un recipiente en el que ha disminufdo la presién interna,

" por ejemplo, debido ‘al enfriamiento del contenido previa-
mente cargado. La cubierta 29 ha sido desviada centrslmen-
te hacia abajo contra la espuna. Nuevamente, la presién
‘del gas se iguala por el flujo del gas desde el &rea de
presién més elevada al 4rea de presibén inferior; esta vez
el fljo del gas es entre las flechas G ¥y H hasta el inte-
rior del recipiente a través del recubrimiento 27 y por
arriba de la superficie de sellado 28.
Debido a las propiedades del material del revesti-
miento 27, la piesién con la que la cubierta de cierre 29
oprime al revestiﬁiénto 27 contra la superficie del sello
‘28, es decir, por ejemplo la torsién que se aplica a la -
tapa de torni;lo, puede reducirse considerablemente, mien-
tras se mantiene atn un cerrado efectivo contra el'escape
del 1{quido oontenido dentro del recipiente. Para el mate-
riai de revestimiento del ejemplo especifico siguiente y
con un diémetro de tapa de 28 mili{metros, las torsiones
de ajuste hasta de 2,48 julius dan ain una ventilacibn ade
cuada. En la préctica, se esperan torsiones de ajuste hasta |
de 1,69 Jjulius, y torsiones de ajuste obtenidas entre 0,90
01,01 y 2,48 Jjulius proporcionan propiedades tanto de se-
llado como de ventilacidén adecuadas. En el caso del mate-
rial de revestimiento del ejemplo especifico siguiente, se
ha ehcontrado que la torsién para aflojar o desatornillar
la tapa aproximademente es igual a la torsién de ajuste.
Debe observarse que ain cuando el revestimiento
27 se comprime y queda restringido inmediatemente arriba
del &rea del cierre de vidrio 28, sin embargo las caver-

nas capilares permiten que la fase de gas © Vapor pasen &
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“través del revestzmlento deapués de ‘que la tapa atornilla-
'da ha BldO apretada suficientemente como para evitar que
material de revestimiento 27 y la botella de vidrio 30

fde la presente invencién si el material tzene una densidad

‘0,72'3r. por cm,3, conduce a una ventilacidén inadecuada de

se escape el liquido en la superficie de contacto entre el

- Be ha descubierto que se permite que el liquido

cdmience a escapar a través del material de revestimiento

inferior al limite de densidad més bajo prererido de 0,67

gramos por cm}. Un exceso al valor de densidad superior de

los gases ain 'cuando densidades més elevadas pueden ser
Utiles para cerrados contra la desgasificacién de bebidas
carbonadas._ .

Con referencia a las figuras 4 y 5, se muestra un

cierre de recipiente que incluye un faldén 33 pendiente de

' una seccién de pared externa 34. La pared de extremo_conti;

ne tres agujeros espaciados a 1202 de separacién alrededor
de su centro. Este cierre particular tienme roscas de torni
110 35 que permiten que sea atornillado sobre la boca ros-
cada de un recipiente para hacer llegar el disco de reves-
timiento 27 hasta acoplamiento del sellado con el recipien-
te. El faldén 33 se apoya contra los lados del disco de re-
vestimiento 27 para mentener el disco en relacidén fija a
la pared de extremo 34 ain cuando el cierre no esté en el
recipiente.

El ejemplo siguiente es adiciqnalmente ilustrativo
de la presante'invencién.

EJEMPLO
Una composicién de polimero apropiado puede ser se

leccionada de la tabla I siguiente:
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para cada particula de resina y aditivo.

el ftalato de

En la composicién anterior, diocti~
1o es un plastificador y contribuye a la.dureza o la blan-
dura relativa del producto final. El dibxido de titanio
contribuye al color del producto final y representa una
cantidad adicional de llenador. El estabilizador de zinc de
calcio cumple con las reglas del FDA para los productos que
van a estar encontacto con los alimentos.

La descripcién anterior se mezcla en un mezclador
de gran intensidad, es decir, un mezclador de alto corte
y alta velocidad, en el que se introducen primeramente las
resinas, en seguida los liquidos, y finalmente los aditi-

vos secos. El mezclado es convencional y la idea es la de

obtener un revestimiento quimicemente uniforme y completo
A\

La composicién de polimero mezclada se carga des-
pues en el extrusor 1 con un diémetro de barril interior
igual a 11,43 cu y se hace avanzar en el extrusor por me-
dio del tornillo alimentador 5. La extrusiém del cloruro
de polivinilo atornillada con una relacién de compresién
en la gama de 2,9:1 a 3,5:1, especificamente de 3,14:1,
prastifica la composicién. El cabezal shusado conétante
4 y el dado 6 se utilizan para'dar un flujo suave, sin tur
bulencias de la 6omposici6n de cloruro de polivinilo desde
el barril de extrusién al exterior del dado. El dado 6 -
tiene una anchura de érea en la gama de 4,76 mm. 2 7,94 mm
especificamente de 6,35 mm y 2,54 cn en la direccién del -
flujo extrufdo. _

La composicién del polimero se extruye en forma
de listén o de léamina y se suspende en un mecanismo de ro-

dillo 7 colocado a entre 1,27 cm, y 10 cm. del reborde del
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de a la densidad déseada'debido a la evolucidén de gas N2

mientras estd soportado en el espacio de aire por medio

ra 1 es de 3,048 metros. El agua entra en la conexiénm 15

dado a la salida del dado 6. El plastico fundido se expan-

del mecanismo de rodillo 7. La presién del cabezal al ex-
tremo del tornillo 5 se mantiene a entre 56,245 kg por cm2
y 105.460 kg. por cm2, especificamente a 56,245 kg. por cmq
El espesor del listén de la composicién del polime
ro cuando sale del dado 6 queda compréndida entre 0,762 y
1,270 mm. en el ejemplo especifico. Pﬁéde efectuarse un es-
tiramiento o reducciédn en la seccién transversal del listén
de aproximadamente 20% ajustando apropiadamente la veloci-
dad de giro del mecanismo de enrollamiento 19. De esta ma-
nera el extruido del listén que sale del dado 6 puede te-
ner una anchura de 8,89 cm. y sin embargo dar un producto
final con una anchura de 6,98 cm. La anchura del area en
‘la direccién del flujo del listén es de 6,35 mm en el dado
en este ejemplo especifico. La velocidad del dado es de
53,34 metros por minuto y la longitud de la trayectoria
del listén entre la salida del dado 6 y el punto 14 en don
de el liston entra al agua es de entre 25,4 cm. y 30,48 cm.
La barra 20 queda a una distancia de apfoximadamente 20,32
cm por debajo de la superficie 10 del agua, y laé'patas del]
listén a ambos lados de la barra 20 cuando llegan al vér-
tice en la figura 1 encierran un éngulo de 1102C es decir,
un 4ngulo alfa en la figura 1 igual a 702C, La longitud
del tanque 12 hacia la izquierda .y é la derecha de la figu-

con una temperatura aproximada de 15,562C influye en con-
tracorriente al flujo del listén elevando de esta forma la

temperatura hasta el derrame 16 en donde la temperatura del
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sente invencibén es susceptible de diferentes modificacio-
' ' \

‘fija con dicha pared final, teniendo dicha pared final treg

agua oscila entre 23,9 y 26,62C.

Lattemperatura de la mezcla de polimero fundido al
final del tornillo alimentador 5 se mantiene dentro de una
gama comprendida entre 1742 y 1969C, especificamente a -~
1829C. El equipo 'de reenrollado convencional se utiliza pa
ra enrollar bobinas del material expandido. Otros extruso-
res diferentes al del tamafio de 11,43 cm utilizados en el
ejemplo presente, tendrén Q§ferentes ajustes pero los deta
lles de este ejemplo permitirén a las personas dedicadas
al arte hacer ajustes de temperatura y presién en su equi-
po para obtener resultados equivalentes.

Se gntenderé que la descripcién anterior de la pre

nes, cambios y adaptaciones y que las mismas tienen la in-
tencién de estar comprendidas dentro del significado y la
gama de los equivalentes de las reivindicaciones adjuntas.
. En resumen, el modelo de utilidad’ que se solici-
ta recaera sobre las siguientes:
REIVINDICACIONES

1. Una tapa para recipiente caracterizada porque
comprende una envuelta impermeable a los gases y un reves-
timiento de cloruro de polivinilo que tiene una densidad
comprendida entre 0,67 y 0,72 gramos por centimetro cibi-
co en la envuelta. ’

2. Una tapa para recipiente segin la reivindica-
c¢ién 1, caracterizada porque dicha envuelta que tiene una
pafed de extremo y un faldén que cuelga desde el extremo

de Ya pared para mantener dicho revestimiento en relacién

agujeros dispuestos a intervalos de 1202 alrededor del cen
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tro de la pared de extremo.

3, Se reivindica por dltimo como objeto sobre el

que ha de recaexr el modelo de utilidad que‘se solicita:

UNA TAPA PARA RECIPIENTE.

Todo conforme .queda descrito y reivindicado en la

presente memoria descriptiva que consta de dieciseis pa-

ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 18 diciembre 1.973
: BERNARDO GRIA

popo
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