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PATENTE DE INVENCION 

CASE: C-714
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♦. •
f • •* í •¿orne:

"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA FORMACION DE CIERRAS 
DE CONTENCION PARA ENVASES".

JACOB J. ROSEN Y SAMUEL W. STRICKMAN, ambos de nacio­
nalidad norteamericana, que giran bajo la razón social: 
ROSEN AND STRICKMAN, residente en 84- Waydell Street 
Newark, New Jersey, EE.; UU. dé Á. ■

, La presente invención se refiere a la pro­
ducción de sellos de cierre para recipientes, y más 
particularmente a métodos, aparatos y composiciones 
para producir tapas de cierre y a las tapas así pro- 

5. ducidas, . tales como tapas del tipo de corona, tapas

Mod. 113
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del tipo de casquillo y tapas del tipo de rosca qué... •
tienen revestimientos mejorados. . ;'Y\

La tapa de. cierre convencional tiene medios
de forró o de sellamiento con un doble propósito;. ..♦ ' ♦

5V En primer lugar, evitar el contacto de él'**
contenido del recipiente con el cuerpo de estructura
laminar a partir del cual se produce el cierre, *y *en
segundo lugar, preveer un empaque para conformarlas
irregularidades posibles entre el labio del recj.p;L*pn-♦ * *

1 0. 'te y el cuerpo dé estructura laminar a partir del oual
se forma la tapa, manteniendo de esta manera el conte­
nido del recipiente dentro y los contaminantes fuera. 
Existen ciertas diferencias en los requerimientos pa­
ra varios cierres, debido a su pretendido uso. Las ta- 

15. pas del tipo de corona se utilizan generalmente para
botellas de agua dé soda que tienen una presión eleva­
da interna y contenidos altamente ácidos. Un contras-, 
te con lo anterior, las tapas o cierres del tipo de 
caequillo y de tornillo o rosca, se emplean geheral- 

20. mente para sellar artículos tales como botellas de ali.
mentos para bebés y similares, en donde la presión in­
terna y el efecto corrosivo de los contenidos en el 
cuerpo de estructura laminar y sobre los medios sena­
dores que recubren a los mismos, no son particular- 

25. mente grandes.
Las prácticas anteriores para prover cierres 

han sido generalmente, hacer dichas almohadillas de re_ 
cubrimiento de corcho con un refuerzo de hoja de me- 
t al , formar los recubrimientos o forros de una capa 

30. uniforme de un compuesto resinoso o, formar tales al-
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.mohadillas con un area anular mas gruesa del mismo ■.* • • *material para acoplar él labio del recipiente. .*
"  -  - •• •*;Los materiales que tienen mayor resistencia

a la penetración no necesitan un espesor.tan grahdeí- •. ♦ *.
para proteger la estructura de metal del ataque jjor 
parte de los contenidos, como es requerido para pro- 
veer un sellamiento apropiado para que se conforme al 
labio del recipiente. De esta manera, un sello/* par- 
ticularmente para tapas de corona que tienen uh .Inves­
timiento con una .porción anular gruesa para acóplámien 
to con el labio del recipiente, y una porción central 
delgada con una resistencia elevada a la penetración, 
es una disposición óptima.

La técnica ha empleado hasta ahora composicio­
nes elastomlricas o plásticas de descripción varia­
ble. en una investigación para encontrar materiales 
más económicamente factibles para preparar un forro o 
revestimiento y/o selló que tenga las características 
ventajosas mencionadas anteriormente. Se han empleado 
plastisoles espumables así como no espumables de clo­
ruro dé polivinilo. Con las técnicas de conformación 
del arte anterior, la porción centrál y la porción 
salladora anular se ha hecho del mismo material. Se 
han limitado los plastisoles espumables conocidos co­
mo materiales- de revestimiento, particularmente én los 
cierres del tipo de corona, debido a que los agentes 
dé soplado existentes-preparan es pinnas que tienen re­
siduos fácilmente extraíbles. Tales materiales son 
también tóxicos e imparten sabor poco agradable a los 
contenidos.' Además, tales agentes de soplado conoci-



'dos requieren técnicas de aplicación que no son fá- 5
' '  ' .  . . . . . . .  . < • y  • ■. 9

• cilmenté susceptibles, de. limitar el material eápiW
mado en su contacto con el contenido del r.ecipieíijns.

Los métodos anteriores adicionales para »
. . *.•*'*.

5. formar forros o revestimientos en cierres que emplean
tales materiales, se caracteriza generalmente ya sea,: " * • #V . .por emplear un embolo caliente y/o un émbolo frío..
■ •' • • : *• ♦' •** con vina tapa calentada para conformar el materi'áiVco-
sa que se realiza empleando úna fuerza centrífuga*, pa-

1 0. ra colocar el material* o depositando vm listón* del.■ , •
material adyacente en la periferia del recipiente a 

• ' . ■ partir de un punto de salida de descarga, mientras la
tapa está girando.. Tales procedimientos de la técnica 

-• anterior son acompañados por un número de serias des- 
1 5. ventajas bien conocidas, incluyendo la.necesidad de .

vm equipo complicado y grandes cantidades de materia-- 
les y produciendo resultados pobres a regímenes de 
producción limitados.

Esta invención prevee métodos, aparatos y 
20. composiciones para hacer cierres que tienen excelen­

tes propiedades dé sellamieñto y empaquetadura, uti­
lizando pequeñas cantidades de material relativamente 
barató, colocado éxactamente donde se desea para ca­
da tipo particular de recipiente, con equipo relati- 

25. vamenté simple y = duradero, y de:una manera ;rápida y
eficiente'.' ,> ; . •

Los. dibujos que se acompañan ilustran varios 
aspectos de esta invención, en los cuales:

La figura 1 es vina vista en alzado frontal 
30. de vm dispositivo surtidor de conformidad con esta
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La Figura 2 es. una vista en planta del'mi-s-
mo;

La Figura 3 es una vista en- alzado lateyal
del mismo;

La Figura 4 es una vista en sección de. .vina 
parte, de la Figura 3; ■ ; , ..

La Figura 5 es una vista en alzado-frtítftal * •>'* * »
de. uña modalidad adicional.dél aparato de conf©rmi- 
dad con esta invención; • : %V ‘ .-

La Figura 6 es in̂ a vista'en alzado fragmen­
taria del mecanismo de levas levantador del cierre 
del aparato.

La Figura 7 es una vista en alzado fragmen­
taria del mecanismo de levas operador de válvula del 
aparato;

La. Figura 8 es tina vista en alzado posterior 
de los medios de pinon operadores de válvula del apa- 
rato;

La Figura 9 es una vista en alzado lateral 
de la válvula del aparato; ,

La Figura 10 es 'una vista en sección trans­
versal, vertical y fragmentaria, a través de la ca­
beza .surtidora y. su soporte de cierre;

La Figura 11 es un diagrama gráfico de las 
operaciones realizadas por las levas durante un ci­
clo completo del aparato del.mismo;

la Figura 12 es un diagrama de flujo que 
muestra un método de conformidad con esta invención;

La Figura 13 #s un diagrma dé flujo de un
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método de alternativo;
' "*v .-i .La Figura 14 es una vista en sección tirana-

versal de un cierre del. tipo de corona de conformidad i
■0-

con esta invención; ,> •*
Las Figuras 15. es una vista en sección .trans i • • • ’*'•* **

versal de un cierre de corona modificado; *
La Figura 16 es una vista en sección tráñs-

*  *' ‘

versal' de una modificación preferida del cirre*. d,e* co-
-ifroña provisto por está invención;

La Figura 17 es una vista en sección*\tráns- 
versal fragmentaria, de -un recipiente que lleva el 
cierre de corona de la Figura 16. '

La Figura 18" es una vista superior de un 
cierre del tipo de easquillo de conformidad con es­
ta invención;

La Figura 19 es una vista en alzado lateral 
del mismo;

- La Figura 20 es.una vista en sección trans­
versal, fragmentaria, aumentada, tomada substañcial- 
mente sobre-la línea B-B de la Figura 18;

La Figura 21 es una vista en planta superior 
de un cierre del tipo de tornillo de Conformidad con 
.está invención;

La Figura 22 es una vista en alzado lateral 
del mismo;

• La Figura 23 es una vista en sección trans­
versal, fragmentaria, aumentada, tomada substancial- 
mente sobre la línea C-C de la Figura 21; y

Lá Figura 24 es una vista en sección trans­
versal, fragmentaria, de un recipiente que lleva un
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' *. 5 ♦' V. ?:cierre tal como el cierre de la Figura-lo^ ^  > *•*
Haciendo referencia a l^^rbír^os, y mdar’\ 

particularmente a las Figuras 1 — 4, se muestra nh
dispositivo surtidor de conformidad con esta iiqvenr• • - $ '*■
ciÓn, que comprende un recipiente 110 sujeto porcuna 
estructura soportadora 112 en una base 114. El Con­
ducto 118 conduoe el recipiente 110 a una fuente‘de- 
gas comprimido (no mostrada), y la válvula 120v£pgu--

• • .-ÍK .la el flujo de gas al recipiente 1 1 0, que pue<íe^ro- 
veerse con un dispositivo de alimentación automático 
y que mantiene el nivel (no mostrado), si se desea.

El conducto 122, preferiblemente de metal, 
conduce el gas del recipiente 110 al dispositivo de 
distribución. La válvula de retención 126 del tipo de 
bola, sensible a la presión, es abierta por medio de 
la presión del.gas a partir del recipiente 1 1 0, y es 
cerrada por presión a partir del gas en el disposi­
tivo de distribución 124.
» El émbolo 108 se mueve alternativamente por
medio del brazo de pálancá 127., pivotalmente unido al 
miembro de soporte 114 por el pifión 1 2 8, y es eleva­
do o descendido por medio de la leva 119 Hecha girar 
por el motor 1 2 1.

La cabeza de distribución. 124 incluye un 
miembro de cuerpo externo 1 0 2,'rígidamente soportado 
por la base 1 1 4, y provisto de una.perforación axial 
larga que sé extiende en parte hacia abajo a partir 
de su extremo superior. La porción superior del miem­
bro de cuerpo 102 se reduce para proveer una sección 
anular más delgada, sobre la cual desliza y se impul-
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'sa el miembro de dado 105 hacia arriba, por medió.,-* 
del resorte 112 que se extiende alrededor de los*’* 
miembros 102 y 105 entré el espaldón 101 y la pes­
taña 123. Aproximadamente en la parte media hacia.,.. 
abajo de la longitud del miembro de cuerpo 102,1a4 
perforación axial se reduce para proveer un espai- . 
dón 129 sobre el cual se asienta el miembro lÓbyV 
la junta 115' para prever un sello Ujrueba de fugas.. 
Se monta una válvula de retención 111 de bola'Vry. 
se fuerza . al acoplamiento con una abertura en'el 
elemento 106 por medio del resorte 133 dentro dé la 
cavidad 132 de la copa retenedora de resorte 107., . 
que se asienta rígidamente sobre el miembro 106 por 
acoplamiento con un elementó del núcleo 103 dis .- 
puesto dentro de la perforación axial dél miembro 
102, por medio de una pluralidad de estrías separa­
das que definen pasajes que se extienden vertical-^ 
mente 151.- Un ; miembro esparcidor de dado 104 es 
llevado por el -elemento 103, y el elemento 103 jun­
to con el miembro.107 forman una cavidad 132I Los 
pasajes 151 están en comunicación con un orificio 
166 anular, periférico sobre la superficie de la 

: cabeza de distribución, y las estrías que forman 
los pasajes 151 pueden ajustarse friccionalmente 
dentro del.miembro 103 para asegurar los elementos 
en el ensamble: relacionado. Además, puede utilizar­
se un tornillo prisionero 1Í7 para mantener el aco­
plamiento.

Puede asegurarse una perforación roscada 
137 a un miembro tirador (no mostrado) para desen-.
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(roscar los elementos. - •*v:*
El miembro de cuerpo 102 recibe un éiübó—  .. 

. lo 103 de movimiento alternativo en su extremo, in-

. férior-, el émbolo se; apoya giratoriamente para mo-
•» + é *„

5. vimiento recíproco vertical a través del miembro*
1 0 2, 3\inta 115 y tapa 14Q asegurada.al miembro*102• . • v.\i • • . *por medio de pernos 130* ”

El plastisol espumable por calor, cdl'qc'a- 
do bajo presión mediante el gas comprimido en.;*él 

1 0. recipiente' 110 es empujado a través del conducto
122 y válvula 126 hacia la cavidad 1 3 1, a medida 
que el émbolo 1Ó8 que en la figura se muestra co­
locado en su posición más hacia abajo por acción 
del resorte lll* que actúa éntre la tapa extrema 

15. 109 y la tapa 140, es retráido. Cuando el émbolo
108 se mueve hacia arriba* comprime el plastisol 
espumable dentro de la cámara 1 3 1,•cerrando la vál­
vula 126 y abriendo la bola 111 que alimenta mate­
rial hacia la cámara 132. Esta cámara comunica con" 

20. los pasajes 151 por una serie de perforaciones 136

que se ^.proyectan radialmente. Durante el siguien­
te ciclo, se fuerza una carga adicional de plasti­
sol a los pasajes 1 5 1» el cual a su vez fuerza una 
cantidad igual del material al orificiio de derra- 

25. me 166 que forma un reborde en forma anular conti­
nua. •

El elemento 105 y el elemento 104 forman 
cooperativamente un dado que confina al material a 
un área predeterminada de la superficie de cierre, 

30. cuando el material se deposita sobre el mismo. A



medida que la pieza de tapa es llevada a coinciden-| 
cia con. la cabeza de distribución, se hace un cflB*í9 . . * c!? -v
tacto inicial entre el elemento 105 y el faldón de-
pendiente del cierre inmediatamente adyacente al'pa

• ■ * • _ -  . *

5.: nel superior, la. presión incrementada de la piézá*-»
•#*'

de tapa provoca que el elemento 105 deslice haciáí 
abajo sobre el miembro-de cuerpo 1 0 2, que comprime 
un resorte 1 1 2* que asegura el contacto del bcfrdó.-i”' ■
del elemento 105 con la pieza de cierre, nara.confi-■ ■ ' *5’ '>. . * ♦' *' <r. 10. nar el material extruido.. El deslizamiento posterior
del elemento 105 hace deslizar el miembro de dado 
104 hasta su contacto con la superficie interna del 
cierre, para confinar ulteriormente el material,' Si­
multáneamente con el mismo, se derrama vina cantidad 

1 5¿ de material espumable del orificio 1 6 6, y se distri-
buje uniformemente dentro de la cavidad, haciendo- 
contacto dentro de la superficie interna de la pie­
za de tapa de cierre definida por los elementos 104 
y 105t

20; Al desacoplar la pieza de tapa de cierre
del elemento de- dado 104, el material espumable tie­
ne una tendencia a separarse por desgarramiento de 
la masa, y ponerse en contacto con la tapa de cie­
rre debido a un vacío parcial formado dentro de la 

25v cavidad definida por la superficie interna de la.
pieza de tapa,' la carga depositada y la superficie 
superior de la cabeza de distribución. Para contra­
rrestar esta separación por desgarramiento, la cavi-. 
dad antes mencionada se expone a presión atmosférica 

30. por medio de un pasaje, que incluye la perforación!



•roscada 137, un número' de perforaciones 138 que se|\^‘ 
proyectan a través de la pared de la pieza 107, y d̂íSS 

' munican con las perforaciones 139 que se proyectan, -ra- 
dialmente por medio de los pasajes; 138 * , las perfora- 

5. clones 139 y terminando en la superficie exterior’del
■ miembro de cuerpo 102.

Un tirón ligero .hacia afuera ;y hacia aba^o^so- 
■ bre el anillo depositado de material, da como resulta- 

do una carga Uniforme colocada de manera que cuanjlq la 
1 0* ‘ tapa se calienta para espumar la carga., se provee una

junta selladora celular, curada, qué toma la formaren - 
sección transversal de un’ cuadrante, que tiene su su- 

. perficie arqueada extendiéndose entre el panel superior ■ 
y el faldón dependiente, con "una porción principal de 

. 1 5, la espuma adaptada para: rodear el borde externo de una
- boca de recipiente, y únicamente una porción, de. borde 

aplanado de la espuma en acoplamiento con el borde su­
perior de la boca del recipiente.Esta es una disposi­
ción particularmente deseable para tapas del tipo de 

• 20. . corona. ■
Aunque la modalidad previa se ha descrito co­

mo componentes individuales, es evidente que su. opera—
■ . clon ..puede sincronizarse con la velocidad de movimiento

de las piezas de cierre a tales componentes, por medios 
25. ; conocidos adecuados, para permitir la deposición conti­

nua de material formado? de empaque, sobre las piezas 
. de cierre, extracción de las piezas y avence de las

piezas extraídas al' siguiente paso de operación reque­
rida, tales medios automatizados son también aplicables 

30. al aparato de las Figuras 5 a 11 que se va a describir I
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más adelante. Además, aunque la modalidad, de-las JPigk+g 
ras 1 a 4 se ha mostrado como, dispuesta para áiim§r .̂-r . 
tar la carga en forma de anillo en una dirección aseen-,•' 'j* -iVflr
dente, un aspecto que es particularmente deseable cuán-, 
do es importante, es que sea capaz -de observar la carga 
a medida que se distribuye, tal dispositivo puede ijrírer- 
tirse de manera que la operación de distribución pueda 
realizarse en una dirección descendente más conve$Qiónal, , 
y esto puede ser-deseable en la producción comercial.-•  ̂* V ' V v

Haciendo referencia■ahora partí cularm en tjé a¡
*v*las Figuras 5 a  11, se muestra una modalidad completa­

mente automática dél aparato de la presente invención..
Este dispositivo se muestra colocando un cierre del ti­
po de tomillo j aunque puede emplearse cualquiera de los 

;il5, dispositivos de la presente disposición para cierres ya 
sea de corona, de rosca o del tipo de casquillo. El apa­
rato global 200 incluye -un recipiente 202 para el- mate­
rial formador de la junta, que puede tener medios automá 
ticos llenadores y de mantenimiento de nivel incluidos 

20. en el mismo, si se dese. El-recipiente puede mantenerse
bajó presión, aunque, ya que esta modalidad no emplea 
válvulas de retención sensibles a la. presión, la fuerza 
de gravedad es suficiente para la distribución apropiada'. 
Un miembro de respaldo 204 se muestra ilustrativamente 

25. como soportando el mecanismo completo 200.
El recipiente 202 está conectado por medió dél 

conducto 206 a la cabeza de válvula 2 0 8, que tiene un 
miembro de válvula 210 soportado rotativamente dentro . 
del mismo. Según se ve en la Figura 9> el miembro de 

30. válvula 210 está ranurado en 2 1 2, para proveer coniunica-



5.

10.

15.

.20..;

.2%

30.

13 -

4ci’ón entre el recipiente 202 y la cámara dé una bomba,' ‘V;
214, .formada por medio de un manguito 216 que tiehe p̂ji,i-,. .'r :*• ' *rpistón 218 recíprocamente llevado en el mism'oi HUciéh-v 
do. girar, al miembro de válvula 2Í0. La ranura puede’pro-

•"r'
. -v •'veer comunicación entre la cámara de la bomba 214 a 

cámara 220 dentro de una cabeza de distribución 222Í" • ' ‘ * v v
Se coloca un cierre 224 en el soporte de^cierre i 

226 llevado deslizablemente en una ménsula 228. fija*al- 
miembro 204 y medios de levantamiento 230 elevan s¿L;rre-•• T * -r * rj' "V -V-cipiehte a contadto con la cabeza .2 2 2,■ mientras qüelos 
medios operadores' de válvula 232 y medios 234 operadores 
de bomba, funcionan para llenar la bomba a partir del 
recipiente 2 0 2, y después distribuyen una cantidad apro­
piada del material formador de empaque sobre el cierre 
§24 por medio del miembro de válvula de roatación 210.
, Un motor 236 hace girar a la flecha impulsora
238., la cual lleva un miembro de leva de bomba 240,, un., 
miembro de leva levantador 2 4 2, y un miembro de leva 
operador de válvula 244.

. Describiendo primero la operación de los medios 
de bomba 214,, el pistón 218 es impulsado normalmente 
fuera del cilindro 216 por medio del resorte 2 4 6, qué 
opera .contra un collarín 248, Los medios 234‘ operadores 
de la bomba, comprenden un brazo alargado 250 soportado 
por medio de un perno pivote 252 llevado por la ménsula 
254, asegurada al soporte de respaldo 204. El extremo 
superior del brazo 250 esta bifurcado en 2 5 5, para mon­
tar a; horcajadas al pistón 218, Pueden proveerse pro­
yecciones 256 én el brazo 2 5 0, para acoplamiento con 
el collarín 248. El extremo opuesto del brazo 250, lleva



. rotativamente al seguidor de leva 2 5 8, que se acopla V• • . •: • “S-. con el miembro 240 de leva de bomba según se muestra,*.
en la figura 5* La superficie.del miembro de leva de*' 
bombá: -240 esta conformada para pivotar el brazo 2 5 0'

5. ’ alrededor del perno 2 5 2, y forzar al pistón 218 haé'Ca
\ • y .  . V ".-O la cámara de los medios de bomba 214 contra la aceren 
• del resorte 246 que alimenta material dentro de

bomba en el miembro de válvula 210 y, cuando el miem­
bro de válvula se. dispone apropiadamente dentro -daVía

1 0. cabeza 222. EÍ resorte 246 lleva al pistón 218 a-trávés
• • ■. -  . . ■ . . _ ■. . . .  .• . - * • 1 1 -

de la porción de retorno dé su carrera. * •>
la carga de material suministrado a partir de 

los medios de bomba 214 a la cabeza',2 2 2, puede variar- . 
; se proveyendo un tope variable éñ forma dé mi eróme tro -

1 5. 260 sujeto por la ménsula 262, asegurada al soporte de
’ . respaldo .2 0 4, y qué tiene una porción extrema 264 en

acoplamiento con la porción extrema 266 del pistón 218. 
El volumen, de -los medios de bomba 214 puede variarse 

. operando el micrómetro 260, las señales en el micróme- 
2 0. tro sé relacionan para facilitar la variación de la

carga distribuida.
Los medios levantadores 230 incluyen un brazo 

levantador. -268 pivo talmente soportado 270 por medio de 
unamensüla bifurcada 272. Un extremo 274 del brazo le­
vantador 2 6 8, queda por debajo de la barra 276 que lle- 

25. va al soporte de cierre 226, y que es recibido desliza-
* blemente en la ménsula 228, El otro extremo del brazo 

levantador 2 6 8, lleva rotativamente al seguidor de le-
-• va 278 mantenido en contacto con la superficie del miem-

- ’ .  '  . ' _ -T ■

■ bfo de leva levantador 242, la configuración del cual 
30. eleva al recipiente 224 a contacto con la. cabeza 222,
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después extrae lentamente al recipiente 224 de la oafee
2a, de modo que no afecte indeseablemente al anillo'*.ánu
lar depositado mediante la ruptura súbita de la cortina. :rde material alimentada de la cabeza al repipi ente $■£

El. miembro de válvula 210 lleva un piñón ‘áSO 
según 'se ve en la Figura 1 5. Una cremallera 282 e.s.tâ  si. 
tuada en un extremo del brazo operador de válvula 2 8 4> 
y se acopla con el piñón 280. Este brazo 284 ope^ajdpr.• " ■ * •. . <5* -v
de válvula, es soportado deslizablemente en las áénsulasv --i-
2 8 6, 288 aseguradas al soporte de respaldo 2 0 4, y ‘lleva 
rotativamente al seguidor de leva 290 en el extremo opuee 
to a la cremallera 282. Un resorte 292 mantiene al seguí 
dor 290 en acoplamiento con la superficie del miembro de 
leva 244. El miembro dé leva 244 se diseña de manera que 
la cremallera 282 se acople con el piñón 280, y baga gi­
rar al miembro de válvula 210 entre sus dos posiciones, 
en donde provee selectivamente comunicación entre los me 
dios de bomba 214 y ya sea el recipiente 202 o la cabeza 

'222. :

la cabeza 222 se muestra en detalle en la Figu­
ra 1 0 , e incluye una, cámara 220 definida entre un miem­
bro superior 294 y un.'miembro inferior 296, mantenido en 
relación separada de cualquier manera adecuada, para pro 
veer un pasaje 296*de distribución, separado, anular. En 
la Figura 10, el espaciamiento apropiado se efectúa sepa 
rando los elementos 298 y pernos 300 asegurados al miem­
bro superior 294, y llevando tuercas 302 por debajo del 
miembro inferior 296.

Debido a grandes variaciones entre los cierres,30
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se asegura un miembro sellador 3 0 4 1 anular,, formado >de' 
teflón o similar, al borde periférico del miembro fjî fe-
rior 296 , para acoplamiento con la parte interna deíU cié
rre 224 .en relación separada con respecto al faldón* <Li-

■mitando de esta manera, el flujo de material depositado
V.

sobre el mismo. ’ .
Se evita un vacío entre la cabeza 222 y cierre'V- • *

224 proveyendo comunicación entre la atmósfera y ‘Ijavpor
¿ s-..cion central de la cabeza, tal como por medio de*tubos 

306 que forman pasajes a través del miembro. supef-i.of1 2 9 4,
espaciadores 298 y miembro inferior 296¿ Puede suminis­
trarse a esta cavidad entre la cabeza 222 y cierre 2 2 4, 
una presión positiva, en contraste con la mera ventila­
ción a presión atmosférica, a través de los mismos pasa­
jes o a través de otros de dichos medios. Este aspeeto se i 
hace particularmente importante, cuando el material, tiene i 
una tensión superficial particularmente elevada, y la cor i 
tina que se forma dé esta manera, es difícil de romper 
cuando se separa el cierre.

Además, se proveen medios de ventilación 308 pa 
ra colocar la cámara 220 en comunicación con la atmósfera i 
durante la operación .inicial de la cabeza, permitiendo'la i 
liberación, de cualquier airé dentro de la misma. Una vez 
que el mecanismo está en operación, estas aberturas son 
selladas por medio de tornillos 310.

El soporte de cierre 226 se provee de un miembro' 
elástico en forma de Una almohadilla de hule 312, u otros 
medios elásticos tales como resorte que llevan -una placa 
soportadora de cierre 3 1 4, que tiene una porción magnéti 
ca central 316 para mantener al cierre 224 en posición,30
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ésta disposición, venciendo variaciones substanciales.',

■*" ‘ J? ■'*' Í>T' es la preferida entre los .cierres. - “
: V  * ■ f -

La operación de. esta modalidad se entenderá" me 
jor siguiendo un ciclo con referencia á la Figura^lj^f que 

5V muestra un ciclo que empieza con la cámara de bomba .-llena 
de material, y con el pistón 216 en su posición de rotor- 
no. El miembro de válvula 210 se dispone de manera.*q-ue su 
ranura provea comunicación entre el recipiente 202*^7 bom

■"w * * ^ -> -rba 214» y los medios levantadores de cierre 230 están en 
Í0, su posición baja. La actuación del motor 236 hacev‘girar

a la fecha 238 y miembros de leva 240, 242 y 244. El miem 
bro de válvula 210 se hace girar por. medio de una crema­
llera y medios de pistón 282, 2 8 0, para moverlos de mane 

,-ra que los medios de bomba 214 estén en comunicación con 
1 5. la cabeza 222. Al mismo tiempo, el soporte de cierre 226

es levantado por medio de los medios levantadores '2 3 0, 
hasta que el anillo de teflón 304 se acopla con la parte 
interna del-cierre 224,,1a'elasticidad del anillo y de la 
almohadilla 312 aseguran el buen contacto en esté punto, 

20. . Guando los medios de levantamiento llegan; a su posición
más alta y la válvula está en posición para alimentar a 
la cabeza, los medios actuadores de bomba 250 provocan 
el que el pistón 218 se mueva a través de su carrera ha­
cia adelanté, y fuercen al material de la bomba hacia la 

25, cámara 220 en la cabeza 2 2 2, y a través del área amalar
296* para formar un anillo en el cierre 224 adyacente a, 
o en contacto con, la porción de faldón del mismo, según 
se desee por las necesidades particulares de la invención. 
Cuando la carga se ha distribuido Completamente a partir 

3 0. de la bomba 214, el miembro de válvula 210 se regresa a



su posición comunicadora de recipiente, y los médios llaé-
vantadores 230' inician uii descenso lento del recipiente
224. Después de una porción de esta extracción lenta*del
recipiente 224,' la cortina de material formador de¿%mj»a-
que formada entre la cabeza 222 y el recipiente 224*débi • - */•' * —
do al efecto recíproco de las, fuerzas adhesivas y cóhesi
vas, se rompe bastante uniformemente sobre el área cóinple•*> ““
ta de la carga. Eh este momento, el levantador pué4e-.;‘de-
jarse caer rápidamente a su posición descendida, '«n*donde
recibirá un. nuevo, cierre, y el cierre empquetado be lepa • .* *
rará para procesado subscuente, Cuando el.miembro de vál­
vula 210 s© há hecho girar completamente de manera que 
los medios de bomba 214 estén de. nuevo en comunicación 
con el recipiente 2 0 2, lá carrera de retorno del pistón 
218 se inicia para llenar de nuevo la bomba para el si­
guiente ciclo.

Haciendo referencia ahora a las Figuras 12 y 13, 
se ilustran esquemáticamente dos modalidades de un método 
para hacer un forro o revestimiento para cierre, particu­
larmente para una tapa de corona. En la Figura 12 se pro­
vee una pieza de acero 80 provista de un panel superior 821 
unidos por un radio 81 de esquina superior curvada y una 
porción de espaldón 84 corrugada.. La superficie externa 
de la pieza puede litografiarse de una manera bien cono- r 
cida, y la superficie interna de la pieza proveerse con 
un revestimiento de laca de.resina vinílica no mostrada.

La pieza de acero 80 se coloca debajo de la bo­
quilla 83, que está adaptada para distribuir Una cantidad 
medida, preferiblemente de 50 a 60 mg. para tapas de corc> 
ha, de plastisol sin espumar como una aspersión 91, en una
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capa -uniforme 92. La mampara interpuesta 85. que tiene* .Uña• t :* *• ¡r-s-
abertura circular 87, confina, la aspersión dé plástisol .*91 
a un área predeterminada sobre el panel, superior 82. ítoe-'
: feriblemeñte, el. pías ti sol no espumado se confina al' apea" ' - -: : . -*¿•% ■ central del panel superior 82 separado del radio 81 de es
quina curvada por 1̂ .59 a 3*17 mm.,' evitando el plástisol,
y permitiendo la aplicación directa del anillo espuMabíé
sobre el revestimiento de-, latía, para proveer una unión más
fuerte. - i,:* *'• * _ *+*

Después de la aplicación del plástisol siñvegpu- 
. mar como.una "pequeña pieza central, el"plástisol- sobre la 
pieza 80 se calienta a una temperatura por arriba de 93*3° 
C, preferiblemente de 160°C a 176°C, durante 1 a 3 minutos 
para fundir la resina, y para curarla por lo menos parcial 
mente. Después la pieza y la.pequeña pieza de plástisol se 
enfrían, ’y se coloca sobre la misma un anillo de material 

. espumable, por medio de un distribuidor 24 que deposita 
una cantidad medida, preferiblemente, comprendida entre 100 ■

.y 110 mg pára una tapa dé Corona, o -la mezcla espumable
. sobre el área.periférica del panel superior 82 adyacente 

al radio 81 redondeado, y la pequeña pieza de plástisol ño 1 
espumado 9 2.

La pieza 80 se calienta de nuevo para someter el 
anillo a una,temperatura superior á 9 3.3°C, prefériblemen ’ 
te comprendida entre 1 3 7 ,8 y'1 5 4 ».4°C, durante un período 
de menos de 3 minutos, para espumar el anillo a aproxima­
damente 3 - 6 veces su volumen original. Según se muestra 
en el ultimo paso del diagrama de flujo de la figura 1 2 , 
un anillo de cloruro de polivinilo espumado 90 llena el 
área del radio 81 de esquina curvada, que se extiende ha-
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c.ia arriba, p.ero que no cubre, el borde de la porción»*$4 ^ 
del faldón corrugado. Además, durante el paso de espiíma-V 
ción,' el anillo- 90 tiene traslapada una ligera porcióníT 
de la pequeña pieza 92 central de plastisol no espumado r 
según se muestra eh 93. En términos generales,’ el. anilló .■ . . ‘«'V vespumado de material sellador, tiene la forma en sección
transversal de un. cuadrante que: tiene su superficie*á£fuea 
da extendiéndose entre el panel superior 82, y un ptüjtp 
sobre el radio 8l de esquina curvada adyacente a la* pór- 
ción de faldón 84. *

En. la Figura 13 se muestra una modalidad alterna 
tiva del método de esta invención, en donde se reviste la 
pieza 80 con una pieza, pequeña de plastisol no espumado 9 2,, 
y un anillo periférico de mezcla fluida espumada 90. La 
manpara cónica facilita la recuperación del plastisol no 
espumable, rociado. La ranura 87a en la mampara 85 dirige 
el exceso de plastisol a medios recolectores, no mostrados., 
La mampara modificada provee menos problemas con el ensu­
ciamiento de la abertura circular 8 7, con un incremento coni 
secuenie en la exactitud de medición de la cantidad de plas¡ 
tisol no espumablé aplicada como una pequeña pieza 9 2.

En la Figura 13, el anillo periférico se aplica 
antes de que la pequeña pieza central se funda y se calien 
tan tanto el material espumable como el material no espuma 
ble en un h o m o , para espumar y curar el material espuma- 
ble, y para curar el material no espumable. En la práctica 
de esta modalidad, es por supuesto esencial que los dos ma 
teriales tengan requerimientos de temperatura compatibles 
para la espumación y curación.

Aunque los métodos han sido ilustrados como par-
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tiendo de-una coraza en forma de copa, se reconocerá qué4'
. puede tratarse una lámina grande de material formador**áW 
coraza con anillos separados de material espumable, o *<}dn 
pequeñas piezas separadas de material no espumadle, y. 
líos de material espumable, cortándose y conformandoa?, 
después dicha estructura laminar para formar los cierres
en forma de copa ya sea antes o después de calentarlo? jpa

•** <»
ra espumar el anillo y fundir tanto el anillo como lfi’ ̂ e- 
queña pieza# ■ • l, . -a ' ' .. En la Figura 14, se muestra ún cierre de cóVqna 
formadÓS de una pieza de acero 80, con el panel superior 
82 y el faldón.periférico 84. La superficie externa de la 
pieza 80 tiene un revestimiento litografiado 8 6 , y la su­
perficie interna tiene un revestimiento de laca 88. En la 
periferia de la superficie interna, se encuentra una empá 
quetadura 90 de composición de cloruro de polivinilo espu 
mado, confinada a aquellas porciones de la pieza 8 0 .que 
se pondrán en contacto con los bordes superior y lateral 
de una boca de recipiente.

la Figura 15 ilustré una modalidad preferida de 
una tapa de corona, en donde se aplica un revestimiento de 
plastisol no espumado 92 a la superficie interna de la pie 
za 80, de manera que sobreponga el revestimiento dé laca 
88 sobre el panel superior 82. Esta modalidad tiene una 
ventaja especial cuando la laca no protege satisfactoria­
mente la pieza de corona del ataque de los contenidos del 
recipiente.

la Figura 16 ilustra la tapa de corona preparada 
de conformidad con los métodos de las Figuras 19 o 20. Una 
pequeña pieza central de plastisol no espumado 92 solapa el30
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revestimiento1 de laca. 88. eir el centro del panel superior*
8.2, pero la pequeña pieza 92 está separada a cierta di*s*¿*

V'tancia, preferiblemente de.1,59 a 3,17 can. del radio 81*̂  
de esquina curvada. El anillo 90 se extiende a partir del 

. %  radio .8l-.de esquina curvada adyacente a la porción de*.jf,al.
don 84 hasta la pequeña pieza 92,~y una porción substan- 
cial del anillo 90 está en contacto directo con el 3jey.§s- 
timiénto 88 de laca de solape, asegurando de esta maiíSjfa 
una Unión fuerte.. Preferiblemente, el anillo 90 solapa’.■ .< ' • ■ ’ ' .. Vf i*10. también ligeramente la pequeña pieza* 92, según se miíestra
en 93. " - ■

La Figura 17 muestra las posiciones relativas de 
la pequeña pieza 92 y anillo 90, después de que la tapa 80 
se ha aplicado al recipiente 94 que tiene, un labio 96. El 

1 5. anillo 90 sufre compresión, y estará presente un contacto
mínimo entre el material espumado y los contenidos del re 
cipiente según se muestra en 98, aunque él anillo provee 
un sello a lo largo de los bordes periféricos superior y 
lateral del labio 96.

20. Haciendo referencia ahora a las Figuras 18 - 20 y
24, un cierre’300 del tipo de casquillo comprende básica-,

._mente una coraza o estructura laminar en forma de copa, 
formada de acero u otro material adecuado, y que tiene un 
panel superior 302 y un faldón periférico 304 con una ce- 

2 5. ja. rolada 306 adyacente a su porción terminal. Se forma una i
pluralidad de proyecciones 308 a partir del reborde o ceja 
306 en localizaciones separadas, para acoplar una rosca de 
tomillo tal como se muestra en 310, en la Figura 24 en un 
recipiente convencional 312v. Las estructuras laminares del 

30. tipo de casquillo, tiene generalmente una ligera indenta-
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clon anular 314 en- el panel superior 302. Se dispone ún*‘
anillo espumado 316 en el panel superior, entre la depr]e.*
sion anular 314 y el faldón periférico 304. -

. Én la Figura 24 se verá que el empaque 316 sé . *
acopla con él labio del recipiente 3 1 9, y fluye en frío
alrededor del mismo' para formar un sello interno 321, un
sello externo 323 y un sello superior 325*. En casos en
donde la presión interna del recipiente no es particular

♦ ' * •*mente grande, tal como con .botellas de alimentos paifca!’"íje 
bes y similares, el sello interno. 321 es útil, pero*uoii

-m

recipientes de agua de soda y similares eñ donde la pre­
sión: interna es particularmente grande, hay. poca o ningu 
na ventaja de tal .selló interno, ya que la presión gene­
ralmente levantará el mismo del labio del recipiente. Ya 
que los materiales de tales recipientes son generalmente 
altamente ácidos, es particularmente des'eable en. tales ca 
sos evitar el sello interno, y limitar el anillo a conta_c 
to mínimo entre el material formado-r de la empaquetadura - 
y los contenidos del recipiente.

Las Figuras 21 - 23 muestran un'. cierre 320 del 
tipo de tornillo o rosca, formado.de una estructura lami­
nar que tiene un panel superior 322 y un faldón periférico 
324 que termina en una ceja o borde 326. Tales cierres tie 
nen.generalmente roseas de tornillo 328 previstas en el 
faldón 3 2 6, así como pequeñas indentaciones 330 para mejo­
rar. el agarre de fricción. Se provee ion anillo 332 sobre 
el panel superior 322, en yuxtaposición coii el faldón 324.

Cualquiera de los cierres del tipo.de casquillo 
o rosca puede tener un revestimiento de laca, así como tam 
bien \ma pequeña pieza central de plastisol no espumado,
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si se desea.* * -mi0' *
El espesor del anillo para los cierres, del tipo

• • ■ • . , • • ' • - ;. • • - o  r* ^

de casquillo y rosca, debe ser lo suficiente para pro\jéer 
de aproximadamente 0 ,3 8  á aproximadamente 0,508 mm.' dé*ma - 

: terial sellador sobre el labio del recipiente, después, de' 
aplicación de la tapa, y debe comprimir por lo;menos'apa&o 

. ximadamente 0 ,2 5 4 mm... para acomodar variaciones en. lávsú- ■
• - perficie del labio/ - ■ . 1 . V*- .Los plastisolés espumadles por calor de cqnfo:mi.? * •. 

dad.'con la presente invención, comprenden como ingredien­
tes, básicos una resina, Un plastificador para, la misma, un 
agente de espumación capaz de liberar oxígeno "in situ* a 
temperaturas superiores a aproximadamente 9 3 >3°C,».y un 
agente adsorbedor de oxígeno para controlar la velocidad 
de. espumación y las propiedades concomitantes de la espuma 
resultante, tal como densidad, régimen de deflexión, tacto, 
resistencia- a la tensión y características de sellamiento.

S.e ha encontrado que para sellos de revestimiento 
de corona por cada 1GO partes de resina, se prefiere emplear 
de 42 a 100 partes de plastificador, de 1 a 10 partes de 
agentes de soplado, de 5 a 60 partes del agente adsorbedor' 
de oxígeno, y de 1 a 3 partes de estabilizadori

Los materiales resinosos utilizados de conformidad 
con esta invención, incluyen los cloruros de polivinilo que 
pueden ser del tipo de agitación bien conocido. En general, 
las mezclas de una resina que tiene un régimen de sol va fac­
ción lento, y una resina que tiene un régimen de. solvata- 
ción rápido, producen una espuma que tiene una uniformidad 
y estructura celular deseable..

Otras resinas vinílicas conocidas por la técnica
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como adecuadas para emplearse en la preparación de artjcú
£ ♦ *los espumados, pueden emplearse de conformidad con esta*'-

invención. De esta manera, pueden emplearse copolímeroS-s”
* #de cloruro de vinilo y acetato de vinilo, tales como 4 1 ».» 

copolímero de 9 7:3$* copolímeros de cloruro de vinilo . * 
maleato de etilo. En aplicaciones en donde la espuma se< 
requerirá para resistir soluciones acuosas, Jél contenido 
de. cloruro del polímero o copolímero debe ser elevado*;’^pre 
xeriblemente el copolímero debe contener por lo menos»'9©$

.. -5

del cloruro dé vinilo. Generalmente, la proporción dé‘re- 
sina a plastificador puede variar de 40 partes de resina 
a 60 partes de píastificádor, dependiendo de la naturale 
za del plastificador.

Puede utilizarse -una amplia variedad de .plastifi 
cadores bien conocidos en la técnica de resinas y plásti­
cos, tales .plastificadores son ya sea monómeros o políme­
ros, o una combinación de ambos. Son ilustrativos de los 
tipos monómeros tributilcitrato de acetilo, esteres de ácí 
*do glicólico, decilftalato de butilo, decilftálato de octi 
lo, ftalato de dioctilo, fosfato de trieresilo, fosfato de 
trifenilo, ftalato de dicaprilo, sebacato de dioctilo, adi 
pato de dioctilo, adipato de diisooctilo, ftalato de diiso 
octilo, y similares. Para cierres de corona que se van a 
utilizar para gaseosas carbonatadas, Un plastificador pre­
ferido es citrato tributílico de acetilo. Son bien conoci­
dos varios tipos polímeros de plastificadores.

Debe de notarse que cuando el material espumado de 
esta invención se utiliza en relación con productos para 
consumo humano, por ejemplo, cierres para recipientes de 
alimentos o bebidas, es deseable utilizar plastificadores o
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mezclas de plastificadores que no se sometan fácilmente 
extracción por parte del alimento o bebida, y que no sean 
tóxicos. Consecuentemente, los plastificadores polímeros , 
(peso molecular relativamente elevado) que no se someten>- 
a extracción completa o substancialmente ..completa, se ’pre 
fieren, aunquéson útiles citrato tributílico de ace til©'?? 
y los glicolatos (aun cuando son monomeros)..

El oxígeno que se libera "in situ" a fin de^espu 
mar las mezclas espümables por calor de la invención^ se 
suministran fácilmente poniendo.en contacto un perborat© 
de metal alcalino, peróxido y/o perclorato con un componen 
te ligeramente más ácido que el componente suministrador 
de oxígeno, para facilitar la descomposición del ingredien 
te dentro del ambiente de las composiciones, liberando de 
esta manera oxígeno "in situ". Se prefieren perboratos de 
metal alcalino, particularmente perborato de sodio. Inclu­
yen componentes de ácido ilustrativos» sales acidas de áci 
dos inorgánicos polibásicos tales cómo fosfatos ácidos de 
metal alcalino, fosfatos ácidos dé metal alcalino-tórreosj 
y sales metálicas de ácidos carboxílicos orgánicos de peso 
molecular superior, y bases débiles tales como estearato de 
calcio, estearato de aluminio', estarato de zinc’, estarato. 
de.magnesio, y similares. Son particularmente preferidos 
fosfatos di sódico y Stayrite No. 90 (xana mezcla de jabones 
metálicos, predominantemente estearatos de calcio, aluminio 
y zinc, con cantidades menores de otros ácidos;grasos).

Los agentes adsorbentes de oxígeno que pueden uti 
lizarse de conformidad con esta invención., pueden ser de 
cualquier material finamente dividido que adsorba tana por­
ción substancial del oxígeno gaseoso desprendido durante el



Calentamiento dél material productor de oxígeno a cierna’* 
temperatura, y que liberará el oxígeno' a una temperatura^

.. superior. Incluyen ejemplos de agentes adsorbedores dq* *
■ - ' * f **••*,,oxigeno adecuados, Oxido de aluminio anhidro, finamente ‘

■ ,  •'*
5; dividido, carbono activado, mica, gel de sílice,, sulfato

; de bario, negro, de humé, escama dé aluminio, carbonatad "'dé
~ ~r -ycalcio revestido con resina, bórax anhidro, trisilica^yié 

magnesio y greda revestida con resina. Se prefiere párítlcu 
larmente Oxido de aluminio anhidro. i, c

20. Las proporciones de componentes ácido v.gr., fos­
fato ácido disódicó y el componente suministrador de oxíge 
no, v.gr.. perborato de sodio, pueden variar de 1:1 a 6 par 
tes de fosfato por 45 partes de perborato. En general, el 
componente suministrador de oxígeno, así como el fosfato - 

1 5  ̂ ácido, debe ser de ún estado de división tal como para pa­
sar a través de un tamiz que tiene un-tamaño de malla de

2f.

por lo menos 200. Cuando se utilizan perborato de sodio y/o 
hidróxido de aluminio anhidro como, componentes suministra­
dores de oxígeno y adsorbedor de oxígeno, respectivamente, 
las partículas deben pasar a través de un tamaño de tamiz 
que tiene una malla de por lo menos 325.

La secuencia en la cual se.combina los ingredien 
tes de la mezcla fluida espumable,. es un aspecto importante 
de esta invención. Le conformidad con el método preferido, 
la resina viníliea debe mezclarse en y humedecerse concien 
zudamente mediante, el plastificador antes de que se añada 
el agente adsorbédór de Oxígeno. Si se emplea la secuencia 
inversa, el agente adsorbedor de oxígeno es aparentemente 
inadecuado para funcionar de forma adecuada , y no es efec

30i tivo en la adsorción de oxígeno liberado. Como una conse-



El Cuadro 1, dado más adelante, de las formulólo . 
nes de 9 mezclas fluidas espumables, adicionales, que¿pue- 
den emplearse de conformidad con esta invención. Las c*ompo

, •• 40
5.- siciones ilustran un numero de materiales adsorbedores?de

oxígeno que pueden emplearse, ya sea solos o en combiJíSdión 
con otros materiales adsorbedores de-oxigeno. Estas jaezólas 
se prepararon, de conformidad con el método establecitfó‘\0ttte 
riormente, teniendo cuidado de que la resina vinílio§ se mez

•  V*

1 0. Clara concienzudamente con, y se humedeciera por, el p3:asti
ficador antes de que el material adsorbedor de oxígeno se 
añadiera a la mezcla.

C U A D R O  1.

Mezcla Fluida Espumable (Partes en peso)
Ingrediente A B C D ' E F G H I
Geon 121 - ; 100 50 - 38
Opalon 4-10 100 100 100 100 50 50 62
Ftalato de. Dioctilo 90 90 90 90 90 45 45 45 •
Plastolein 9720 12 12 12 ■ 6 6 6

Harflex 500 30 30 30 30 3° ....15 15 15.
Fosfato Disódico . 6 . 12 6 6 3 3 3 3
Perbórato de Sodio 25 25 15 45 25 12,5 12,5 12,5 3
Mica. No,75' 5 2 2 2,5 5
Syloid 244 1*5 1 .1,5 10 1*25
Carbono Activado 0,5
Santicizer 141 12 12

Bórax Anhidro, pulve 
rizado 25

Escama de Aluminio, . 
polvo metálico 1

Negro Raven (carbono) 0,5
Sparmite (Sulfato de
Bario) 1,25



ingrediente
C i trato triButílico 
de acetilo

Stayrite 90
Oxido de Aluminio, 

anhidro
Agente colorante
t i o2

£ U A D R 6 i.' (Continuación) •.
Mezcla Fluida EspumaBle (Partes en peso)
A B Q B I I O & • • • • I

.* 100 
♦. • •• 1• • *
... .'<20
• * * R • ••• 
.‘..10

Haciendo referencia a los ingredientes en*el púa- 
dro 1 anterior. Geon 121 es una resina de cloruro de vini- 
lo agitada, pulverizada, Blanca que tiene un peso molecular 
de aproximadamente 70.000 a 80.000, un tamaño de partícula 

5. tal que pase un tamiz de 100 mallas de la escala de Tyler
cuando se determina por análisis granulométrico húmedo, una 
densidad especifica de aproximadamente 1,40, una densidad 
volumétrica de 0,32 - 0,35 g/crn^, y■ una viscosidad'específi 
ca de aproximadamente 0,57 - 0,63; y Opalon 410 es una, resi.

- 10. na de cloruro de vínilo, agitada, pulverulenta, Blanca, que
tiene-un peso molecular de aproximadamente 70.000 a 80.000, 
un tamaño, de partícula de 1 a. 2 mieras,, una densidad relata, 
va de aproximadamente 1,40, una viscosidad específica de 
aproximadamente 0,53 - 0,55> determinada como una solución 

15. de 0,40 g. de resina en 100 mi. de ciclohexano a 25°C., ama
densidad volumétrica en seco de aproximadamente 0,25 a 0,35 
g. por cm^. De manera similar son plastificadores Bien cono 
cidos. Plastolein 9720 y Heríléx 500. La mica No. 75 es 
una mica finamente dividida, y Syloid 244 es gel de sílice 

.20. puro altamente poroso en forma de un polvo Blanco, de flujo



■libré, que tiene una densidad de 0 ,0 6 4  - 0 ,0 7 2 g/cm^, ̂ y un• ♦
tamaño de partícula de 2 a .3 mieras. El Santicizer «141* es

- • • un arilfosfato de alquilo, y la escama de aluminio Ies..un
aluminio metálico finamente, dividido que tiene la designa

5; clón numérica 221. El Negro, dé Raven es un carbono .finamen
te dividido, y el Sparmite es Un sulfato de bario fipamen-• • •
te dividido. • - •

Las mezclas fluidas descritas en el Cuado ’l ’son 
■ . útiles en una gran variedad de aplicaciones. La Comparición
10. • E requiere 40 minutos, de calentamiento hasta fusión*,* *.mien-

tras que la mayoría de las otras composiciones se fundirán / ■ " • 
dentro, de los 20 minutos. La composición E prevéerá un* in­
cremento en volumen de- 6 veces. La composición H es particu 
lármente aceptable porque preves una espuma razonablemente 

1 5. blanda que tiene buenas características de. deflexión. Esta
. composición prevee un incremento de 16 veces en volumen du­

rante el soplado no. confinado. La composición I es particu­
larmente útil, y se prefiere como mezcla espumable por calor 
para depositar én. el. anillo de sellamiento espumado. amalar, 

2 0. para el revestimiento de. los cierres del tipo, de corona des
tinados para bebidás gaseosas carbonatadas. ;

Los siguientes ejemplos son ilustrativos de la ma­
nufactura de los cierres de recipiente de conformidad con 
esta invención.

25. EJEMPLO I .
Una corona para, botellas que contengan bebidas car 

bonatadas, en donde se producen medios de sellamiento que 
utilizan un material espumado, hecho de conformidad con esta 
invención, én lugar de corcho, como sigue:

30., La estructura laminar de acero, revestida con .esta



fío convencional, se laca, y se rocía de plastisol de cloru• • • •
ro de polivinilo, no espumable, que comprende una meáol’a de 
cloruro, de polivinilo, de calidad dé emulsión en unfpiasti-
ficador líquido, en una capa delgada sobre el panel d&perior 1,: 1 • ' ' ■ ■

5 interno de la corona,' sin contacto con la porción de faldón. # **#* . .
de la misma. La capa del plastisol no espumadle secálienta
después a una temperatura de 176,7 C. durante un. minuto., pa •
ra fundir los componentes de. resina del plastisol,. jr *párá
provocar que se fijen. Se aplica de esta, manera tan?.so£o

1 0. 50 mg.. de plastisol no espumado. ; v
Después de que la corona regresa a su temperatura- # •

ambiente, se le aplica un anillo de aproximadamente 11(3‘mg. 
de una mecía fluida espumable preparada de conformidad con 
cualquiera de las composiciones del Cuadro 1 anterior, al 

1 5¿, -área periférica del panel superior de la corona, en acopla 
miento cori la porción de faldón, y con la capa previamente 
aplicada de plastisol. La corona se calienta después a una- 
temperatura de aproximadamente 1 4 9°C• durante un período de 
3 minutos, para provocar el que el anillo de material espu- 

2 0.- mable se espume y se expanda a aproximadamente 3 a 4 veces
su volumen original, adherién.dose al panel ̂ superior y a la 
-porción de faldón de la corona, en forma de sección trans­
versal de un cuadrante que tiene su superficie arqueada ex- . 
•tendiéndose entre el panel superior-y la porción de faldón. 

2 5.. Da anchura del anillo espumado, esto es, la distancia éntre
su diámetro interno y externo, es de aproximadamente 3,17 mm. 
La.corona se enfría después y se encuentra lista para apli­
carse. como un cierre á botellas que Contienen bebidas carb£ 
natadas.

30. . EJEMPLO II '



•T 'f

5.

10.

' 15. ,

20.

25.

30.
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■ • .Se prevee un cierre del tipo de casquillo*; -conven
cional,.para botellas de alimentos para bebés o simjlgg’es, 
con medios de sellamiento hechos de.conformidad con‘fe&ta in
vención como- sigue: f * ’. •.

Se prepara una mezcla flúida espumable de ‘oprvformi 
dad con el procedimiento establecido anteriormente^ .s?-se de‘ 
posita una carga dé;entre aproximadamente 200 y 500 mg. en - 
forma, de anillo: en el panel superior de. lá é s tructura, lami- 

• nar. El diámetro interno' del' anillo de espuma no deb.é? exten
f ■ . •. - v - * *derse sobre la depresión anular convencionalmente encontra- • 

da.en tales cierres, y el anillo'se separa del radio*’dé es­
quina en donde el panel superior .coincide con el faldón pe­
riférico, pero si se desea, la espuma puede ponerse en con­
tacto y extenderse parcialmente hácia arriba1, al interior del 
faldón periférico. . .

El anillo, de material formador de empaquetadura se 
procede como en el Ejemplo I, para espumarlo y fundirlo de 
una manera que proporcione resultados deseables.

.EJEMPLO III
Un cierre del tipo de rosca para recipientes, tales• 

como botellas de alimentos para; bebés, que tienen un anillo 
de espuma hecho de una manerá bastante similar al Ejemplo II.

Tanto con los-recipientes de tipo de casquillo como 
de tipo de rosea,,el diámetro externo de un área plana sobre 
él anillo de empaque, es preferiblemente mayor que el diáme­
tro interno de cualquiera de las proyecciones o las roscas ' 
dé tornillo sobre la estructura laminar, pór lo cuál una por 
ción de la empaquetadura se extiende más allá de este contac 
to inicial entre las roscas de tornillo del labio del reci­
piente, y el miembro de acoplamiento de dicho recipiente. Es



,»ta disposición asegura un sello externo excelente, y las
dimensiones del anillo preferiblemente preveen una po’rción
plana de una anchura lo suficientemente mayor que ei#*4^pe-
sor del labio del recipiente, para flujo frío duran tala

. #■

aplicación a la boca del recipiente, para preveer también
un sello interno excelente* .

• ♦ • •

Lo anterior establece los métodos básicos, sfpara-
*

tos y composiciones útiles particularmente en la producción• • *de cierres.de recipiente de conformidad con esta infc&jáión.
n o t a

.. - . • • • *

Descrita suficientemente la naturaleza del»invento
• «

asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacer 
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas son i 
susceptibles de modificaciones de détalle en cuanto no alte 
ren su principio fundamental, siendo lo que constituye la 
esencia del referido invento y por lo que se solicita Paten 
te de Invención por 20 años en España sobre: "PROCEDIMIENTO 
Y APARATO PARA LA FORMACION DE CIERRES DE CONTENCION PARA EN 
VASES", caracterizándose por lo siguiente:

1. - Procedimiento para la formación de cierres de 
contención para envases, del tipo que tienen un panel sup_e 
rior substancialmente plano y una porción de faldón perifé­
rica, caracterizado porque comprende preveer una pieza para 
dicho cierre, depositar una carga en forma de anillo de ma­
terial formador de empaquetaduras, espumable en dicha pieza, 
en una posición tal que se yuxtaponga a la porción de faldón 
periférica, y calentar la carga para provocar lá espumación 
de la misma "in situ".

2. - Procedimiento, según reivindicación 1, caracte 
rizado porque se aplica un revestimiento protector a la su-



perficié interior del panel superior, antes de deposita^ la 
empaquetadura y dicha empaquetadura esta substancialmeiíte 
confinada a aquella porción de la superficie interior*del 
cierre qué tendrá contacto con tura porción sélladora *<$é un

. 5. recipiente al uso. ♦* ».*
3. - Procedimiento, según reivindicación 1, caracte 

rizado porque el revestimiento protector es preferiblemente 
una capa de una laca vinílica que se superpone con la #quper 
ficie de la pieza,, y una capa de plastisol vinilico qu£ sé

101 superpone con dicha laca. • .*
4 . - Procedimiento, según reivindicación 1, caracte

* rizado porque el anillo es de una mezcla flúida espumable pori
calpr que comprende una resina, un plastificador y un agénte 
de soplado, y se deposita a temperatura ambiente en la peri- 

15.' feria de la superficie interna que se superpone con el radio
de esquina curvada entre la extremidad de.la porción de fal­
dón y la almohadilla central o revestimiento protector de pías 
tisol.

5. - Procedimiento, según reivindicación 1, caracte-
20. rizado porque se.somete tanto la almohadilla como en anillo

a una temperatura superior aproximadamente • a 149°CL, para, es 
pumar y curar el.anillo, y para curar la almohadilla..

6. - Procedimiento, según reivindicaciones anteriores1 

. caracterizado porque para su realización comprende los pasos
- 25. siguientes: rociar un plastisol que comprendé unta resina de

cloruro de polivinilo de calidad de emulsión, y un plastifj. 
cador para la misma sobre la superficie interna del panel su 

' perior, para formar una almohadilla central separada de di­
cha periferia; calentar el plastisol a 176,7°C., durante un 

30. tiempo suficiente para fundir los componentes de resina y
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10V
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20.

25.

. 30.

fenfriar el plastisol a temperatura ambiente; depositar .̂Ire
• •• «

dedor de diclia periferia y a temperatura ambiente, un fina. 11 o• • • • '
de una mezcla fluida espumable que comprende un clorú,£’Q.‘de
polivinilo de calidad de emulsión, un plastificador de*‘tipo*
polimérico para cloruro de polivinilo, ftalato de dii'sqcjcti 
lo, óxido de aluminio hidratado finamente dividido y perbo- 
rato de sodio; someter dicho anillo de mezcla fluida a una 
temperaturade aproximadamente 149°C. durante un tiempo’su- 
ficiente para expandir el anillo a por lo menos aproximada- 
mente 3 veces su volumen original, y enfriar el anilip’y cié 
rre. - *• !

7. - Procedimiento, según reivindicaciones l a  3, ca 
racterizado porque en general dicho material formador de em 
paquetadura, espumable, es una mezcla fluida.que Comprende 
una resina, un plastificador y un agente de soplado, y en 
donde dicha carga se deposita a temperatura ambiente.

8. - Procedimiento, según reivindicaciones 1 a 5» 
caracterizado porque dicha mezcla fluida comprende también 
una cantidad efectiva de un componente que se puede descompo 
ner por calor, que libera oxígeno naciente a temperaturas por 
arriba de aproximadamente 93°C. , tina cantidad efectiva de un 
componente ácido que tiene una acidez en cuanto a dicho com­
ponente que se puede descomponer porcalor, suficiente para 
facilitar la descomposición del mismo, a fin de liberar el 
oxígeno naciente "in situ", y una cantidad efectiva de un só 
lido finamente dividido que adsorbe primero oxígeno y libera 
controlablemente el oxígeno adsorbido a la temperatura de es 
pumación de, la mezcla flúida, a un régimen que produce una. 
espuma celular "estable.

9. - Procedimiento, según reivindicaciones l a  5,



7 y 8', caracterizado porque el anilló se espuma hasta, pop? lo
. . .  . • •

menos 3 veces su volumen original. •- \
10.- Procedimiento, según reivindicaciones 1*.$, 3, ca

■ racterizado porque el anillo se espuma a la presión atmosféri
♦

■ 5. . ca. ; ■ •*.:' ;..■■■■ ' • • • *. •‘ 11.- Procedimiento,según reivindicaciones 1 a.10, ca*• • *• ‘,“*í
racterizado porque el. píastisol se- caliente a una- .temperatura 
comprendida entre 160o- y 176,7°C. durante 1 a 3 minut*ósl’

- 12.- Procedimiento:, según, reivindicaciones l4.á.<5, 7
.i10. y 9 a 11» caracterizado porque el agente, de soplado en*l*a mez

cía fluida, es tal que sea capaz de liberar oxígeno gasebso a 
temperaturas elevadas.

:.. 13.- Procedimiento, según reivindicaciones anterio­
res , caracterizado porque la resina vinílica es un cloruro de 

15.’ polivinilo. de calidad y-de emulsión; el componente que se. pue
de descompone?’ por calor que libera oxígeno naciente es un bo 
rato de metal alcalino; el componente de ácido se selecciona 
del grupo que consiste de un fosfato ácido de metal alcalino, 
y un jabón metálico, no tóxico y mezcla de los mismos, y. el 

20V componente en forma de partículas sólido, finamente dividido
que adsorbe primero oxígeno y libéra controlablemente el ox^ 
geno adsorbido, se selecciona del grupo que consiste de óxido 

- de aluminio anhidro, greda revestida con resina, carbón acti-, 
vado, mica, gel- de sílice, sulfato de bario, negro de humo, 

25Í. escamas de aluminio, carbonato de calcio-revestido con resina,
bórax anhidro, trisilicato de magnesio y mezclas de ios mis- .

■ - ; mos. ..
14.“ Procedimiento, según reivindicaciones anterio­

res, caracterizado porque la cavidad formada por el panel su 
30.> perior, el reborde anular y los medios de descarga, se somete
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a presión ya sea atmosférica o mayor.
15. - Procedimiento, según reivindicaciones &nte . . #■ *',• •

riores, caracterizado porque él centro del rebordé .pillar
I * *de material formador de la empaquetadura, espumabréj*se

expulsa a la atmósfera o se somete a uña presión mayor
* r •

que la atmosférica durante la deposición del mismo.,;.;
16. - Aparato para realizar el procedimiento ante 

rior, caracterizado porque dicho aparato comprende un re­
cipiente para el material-, una cabeza de distribución que 
incluye porciones que definen una cámara para recibir el 
material .de dicho recipiente, medios-de conducto qtie'in- 
térconectan dicha cámara con dicho recipiente, medloá de 
válvula de entrada de dichos medios de conducto, medios 
para abrir selectivamente dichos medios de válvula de. en 
trada y alimentar material de dicho recipiente a. través 
de dichos medios de conducto ¿ hacia dicha cámara, porcio 
nes adicionales dé dicha cabeza que definen una.abertura 
de descarga anular en comunicación con dicha cámara para 
distribuir una carga en forma de anillo a partir de dicha" 
cabeza, un elemento de dado, anular llevado por dicha cabe 
za hacia adelante y hacia dentro de dicha abertura de dea 
carga, para acoplar la superficie sobre la cual se va a; 
depositar la carga, para confinar la carga a una porción 
predeterminada de la misma.

17. - Aparato según la reivindicación 16, caraCte 
rizado porqué incluye además medios de válvula de salida 
interpuestos entre dicha cámara y dicha abertura de desear 
ga, medios dé émbolo movibles dentro de dicha cámara para 
cerrar dichos medios de válvula de entrada, y para abrir 
dichos medios de válvula de salida al mismo tiempo que se



, f 38 - :

cierran dichos medios de válvula de entrada¿ los mencio- 
; - nados medios de válvula de entrada y de salida sensibles . 

a la presión, dichos medios de válvula de entrada‘són sen 
sibles a una presión menor que dichos medios de vsJ,An£La 

- S- de salida, medios para alimentar el materiál a través de
dichos medios de conducto bago una presión bastante.gran

■ ■ V . " ; ;  . v  ■ • ■ • • ‘ • t  ”  •••de,.para' abrir a .dichos medios de•valvulá.de entrada, pev v «> ■
: , , ro insuficiente para abrir a dichos medios de válvula de

, salida, los mencionados medios de-embolo moviéndose alter
10. nativamente dentro de dicha cámara para incrementar.la pre

sion én el material dentro de la misma lo suficiente*.para 
abrir a dichos medios de válvula de salida., los medios de 
válvula de entrada incluyen un miembro de válvula de vía 

. dispuesto de forma que la presión incrementada provocada 
15:. por dichos medios de émbolo, cierre a los anteriormente

mencionados de válvula de entrada.
. 1 8 . -  Aparato, según reivindicaciones 16 y 17, ca 

.racterizado porque el mencionado elemento de dado tiene 
substancialmente forma de copa, estando;definida mía ca- 

20* vidad entre dicho elemento de dado y la superficie sobre
la cual se va a depositar la carga, cuando dicho elemento 
de dado está en acoplamiento con la superficie, y medios 
de paso que conectan a dicha cavidad ya sea con la atmós­
fera o con una fuente-de presión mayor que la atmosférica.

.25* 19*- Aparato, según reivindicaciones 16 a 18, ca
* - ■ - ■ • „

racterizado porque el elemento de dado incluye un labio 
de acoplamiento superficial, flexible, que lleva además 
medios soportadores de cierre que tienen un miembro sopor 
tador .elásticamente sujeto, proveyendo un sel-lamiento apro 

30. piado de dicho elemento de dado contra la superficie del



cierre sobre el cual se va a depositar la carga, aún en 
el caso de ligeras irregularidades en la superficie del 
cierre. ■* *-

20. - Aparato, según las reivindicaciones* 1*6; 18 
y 19, caracterizado porque incluye además medios deibom 
ba, los cuales incluyen un cilindro y un pistón qüe ‘de­
finen entre si una cavidad de bomba, medios para mAXer

«

alternativamente a dicho'pistón en dicho cilindro, entre* * • *
una carrera de retorno en donde el volumen de dicha, caví 
dad de bomba sé agranda, y una carrera hacia adelarité en 
donde el volumen de dicha cavidad de bomba se reduceV di 
chos medios de válvula incluyen un miembro de válvula so 
portado para rotación entre una primera posición, en don 
de dicho recipiente se coloca en comunicación con dicha 
cavidad de bomba, y una segunda posición en donde dicha 
cavidad de bomba se coloca en comunicación con dicha cá­
mara, medios para disponer automáticamente a dicho miembro 
de válvula en dicha primera posición durante dicha carre­
ra de retomo de dicho pistón en dichos medios de bomba, 
mediante lo cual dicha cavidad de bomba se llena con el 
material durante dicha carrera de retomo, y medios para 
disponer automáticamente a dicho miembro de válvula en 
dicha segunda posición durante dicha carrera hacia adelan 
te del mencionado pistón en dichos medios de bomba, por 
lo cual el material es alimentado desde dicha cavidad de 
bomba a dicha cámara, y a través de dicha abertura de des 
carga. :

21. - Aparato, según reivindicación 20, caracte­
rizado porque incluye además un elemento de tope que se 
acopla con el extremo de dicho pistón que se extiende fue
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ra del cilindro, para limitar.el recorrido del pistón en 
dicha carrera de retorno, y medios para variar la^pobición 
del elemento de tope, por lo cual la capacidad de.dipha. 
cavidad, de bomba y dé esta'manera la carga de. matébiál, 
pueden variarse. ''

- 22.- Aparato, según las reivindicacionesV^’o 21,
caracterizado porque los medios para' disponer automática­
mente a el miembro de válvula én dichas primera ŷ  segunda 
posiciones, incluyen una cremallera y medios de piñón ope 
rativamente asociados con el miembro dé- válvula párá hacer 
la girar, un brazo, operado a válvula, asociado con dicha 
cremallera y medios de piñón en un extremo, y que ll.éva un 
seguidor de leva de-válvula en su extremo opuesto, un miem 
bro de leva para realizar las operaciones de válvula que 
tiene una superficie periférica que se acopla operativa-

- mente .con dicho seguidor de leva de. válvula, para mover al 
brazo, de operación dé válvula y de ésta manera hacer girar 
a dicho miembro, de válvula, un brazo, operador de bomba que 
acopla, operativamente con el pistón en un extremo, y que

. -.lleva un seguidor de leva, de bomba; en su extremo opuesto,
- un miembro de leva operador de bomba qué tiene una super­

ficie periférica .que se acopla operativamente con., dicho 
seguidor dé leva de.bomba, para mover el brazo operador de 
bomba, y mover alternativamente de esta manera el pistón 
del cilindro, y medios, de motor operativamente asociados 
con el miembro de leva operador de válvula y con el miem-: 
bro de leva operador de bomba, para sincronizar•la opera­
ción de dichos medios de válvula y dichos miembros de bom .

• ba.v '
23.- Aparato, según reivindicaciones 16 a 22, ca



racterizado porque incluye además medios soportadores de
■ • ' s«- ■i'¡,cierre, medios levantadores operativamente asociadcf^.con

los medios soportadores de cierre, para levantar autopié ti
camente un cierre a acoplamiento con el elemento de*dado

5.J antes de descargar la carga de dicha cabeza, y medios pa-
■ ra* descender los medios levantadores y para extraer£<3l

cierre de acoplamiento con dicho miembro de dado después
de la deposición de la carga, los medios, para deseander
a dichos medios levantadores, están diseñados y después-

10. tos de manera que extraigan el cierre muy lentamente, has
. •’S-ta que la .carga se separe completamente de la cabeza^ e 

impedir de este modo perturbaciones indeseables de Ta car 
ga durante la operación de extracción.

. 24.- Procedimiento, según las reivindicación l,- 
1 5. caracterizado porque lá mezcla de plastisol comprende de

40 a 100 partes de cloruro de- polivinilo, de 10 a 100 par 
tes de plastificador para, el mismo, de 1 a 45 partes de 
perborato de ¿odió, de 5. a 60 partes de un agente adsorbe 
dor de oxígeno,.y d e l  a 6 partes de estabilizador, sien- 

20. do dichas partes én peso.■
25,- Procedimiento, según reivindicaciones ante­

riores, caracterizado porque para obtener la mezcla flui­
da se mezclan los. ingredientes hasta que el cloruró de 00 

livinilo se humedezca concienzudamente con el plastifica 
25. . dor fluido, y después se dispersa uniformemente un agente

adsorbedor de oxígeno a través de toda la mezcla.
. 26.- ‘'Procedimiento y'aparato para la formación

de cierres de contención para envases", tal y como queda 
substancialmente descrito en la presente memoria y en los 

30. dibujos adjuntos.
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