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‘"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA FORMAC¢0N DE CIERRES
DE CONTLNCION PARA ENVASES",

Folocitante: JACOB J. ROSEN Y SAMUEL W. STRICKMAN, ambos de nacio-

5

Mod. 113

nalidad norteamericana, que giran bajo la razén social::

.ROSEN AND STRICKMAN, residente en 84AWaydell Street

Newark, New Jersey, EEQ UU. de A.
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, La presente invencidén se refiere a la pro-
duceién de sellos de cierre para recipientes, y mds
particularmente a métodos, aparatos y composiciones
para producir tapas de cierre y a las tapas asi pro-

dubidas;italeszcomo tapas del tipo de corona, tapas
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del tipo de casquillo ¥ tapas del tlpo ‘de rosca que.

tlenen revestlmlentos megorados. A ‘»f- T,

b ]

, ‘e tapa de cierre conven01onal tlene medlos
de forro o de sellamlento con un doble prOposlto.. v,
] En_ .primer lugar, eV1tar el ‘contacto de 1"’

contenldo del recipiente con el cuerpo de estruotura

_ lamlnar a partlr del oual se produce el c1erre, w'en»‘

sevunﬂo 1ugar, preveer un empaque para conformar‘ias
1rregu1ar1dades p091bles entre el lablo del rec;p;en—
te y el cuerpo de estructura 1am1nar a partlr doi oual
se forma. la. tapa, mantenlendo de esta manera el conte—’
nldo del. re01p1ente dentro y los contamlnantes fuera.‘

Ex1sten ciertas- dlferenclas en 1os requerimientos pa-

. ra varlos clerres, debldo a su pretendldo uso. Las ta-'

pas del tlpo de corona se utlllzan generalmente para
botellas de agua de soda’que~t1enen una Dre51on eleva-
da 1nterna y contenldos altamente écidos. Un contras—
te con lo anterlor, las taoas 0 cierres del tlpo de
casquillo y de tornlllo (o} rosca, ‘se emplean general-
mente para sellar artlculos tales como botellas de.ali
mentos para bebés y 51m11ares, en donde la presidn’ in-
terna h's el efecto corr031vo de los oontenldos en el
cuerpo de estructura lamlnar y sobre los medlos sella~
dores que recubren a los mlsmos, no son partlcular-
mente grandes. |

Las practlcas anterlores para prover cierres
han sido generalmente, hacer dlchas almohadlllas de re_
cuhrlmlento de corcho con un refuerzo de hoaa de me— '

t al, formar los recubrimientos o forros de una capa

. uniforme de un compuesto resinoso o, formar tales al-
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materlal paraacoplar el lablo del re01plente.‘ fetal

Los materlales que tlenen mayor r931stenc1a

" a la penetra016n neo nece51tan un espesor tan grunde

para proteger 1a estructura de metal del ataque.por

parte de los contenldos, como es requerldo para pro-

"0!0.

veer un sellamlento aproplado para que se . conforme al

.1ab10 del re01p1ente. De esta manera, un sello,’@ar-«

«
. v

tlcularmente para tapas de corona. que tlenen un.reves-

'tlmlento con una porclon anular gruesa para acoplamlen

to° con el lablo del recipiente, y una porclon central

‘delgada con’ una res1stencla elevada a la Denetraclon,

es una dlsp031clon optlma."
La tecnlca ha empleado hasta ahora comp031clo-

nes elastamerlcas o plastlcas de descrlp01on varla—

ble. en una 1nvest1na016n para encontrar materiales

més economlcamente faotlbles para preparar un forro o
revestlmlento y/o sello que tenga las caracterlstlcas
ventaaosas men01onadas anterlormente. Se han empleado.

plastlsoles espumables asi como no espumables de clo—'

ruro de p011v1n110. Con 1as técnlcas de conforma01on

del arte anterlor, 1a porclon central- y 1a porclén

selladora anular se ha’ hecho del. mlsmo materlal. Se

. han llmltado los plastlsoles espumables conocidos co-

mo materlales de revestlmlento, partlcularmente én 1os

.cierres. del tlpo de corona, debldo a aue los aaentes

de soplado ex1stentes preparan espumas que tlenen re- .

siduos fac1lmente extralbles. Tales materlales son‘

 también téxlcos e 1mparten sabor poco agradable a los

contenldos. Ademas, tales agentes de soplado conoci-
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dos requleren tecnlcas de apllcaclon que no son Té="

4 gvamente simple y duradero, y de una manera raplda y

:1‘ef101ente.
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'01lmente-suscept1bles de- llmltar el materlal espuw

mado en su contacto con el contenldo del reclplente._-

Los métodos anterlores adlcwonales para:.:‘

1formar forros 0 revestlmlentos en 01erres que emplean‘

tales. materlales, se caracterlza generalmente ya sea;

A"OO‘

“por emplear un embolo callente y/o un embolo frlo

con una tapa calentada para conformar el materlal,co-

sa que se reallza empleando una fuerza centrlfnga pa—;

ra colocar el materlal, o dep031tando un 1lston.del

materlal adyacente en la nerlferla del re01p1ente a

:.partlr de un punto de sallda de - descarga, mientras la
-tapa esta glrando. Tales procedlmlentos de 1a tecnlca 
 ‘anter1or son acompanados por un numero de serlas des-
.'ventagas b1en con001das, 1ncluyendo la. neces1dad de . |
| un equlpo compllcado v grandes cantldades de materla-—

Ales y produclendo resultados pobres a reglmenes de

produ001on llmltados.

Esta 1nvenclon prevee metodos, aparatos y

A‘comp03101ones para hacer cierres .que tlenen excelen-

':tes propledades de sellamlento y empaquetadura, utl-‘
%llzando pequenas ‘cantidades de materlalrelatlvamente 
' barato, colooado exactamente donde se desea para ca~

uda tlpo partlcular de re01p1ente, con equlpO’relatlé

Los: dlbuaos que se acompapan 1lustran varlos_

' aspectos de esta 1nven01on,_en los cuales.An‘:

la Figura 1 es una vista en alzado frontal

de un dispositivd surtidor de conformidad con esta
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del aparato.'

'rato'

_ ‘ La Flgura 3 es. una v1sta en: alzado lateyal '
"'del mlsmo, v'"u juf. ~;‘ﬁf ;;ﬁfw- o ie '
L La Figura 4 es una v1sta en se001on q§:.9n§'
- parte. de 1la Flgura 3 {=L jf-t. *-f‘..

o *

La Flgura 5 es una v1sta en. .alzado- frdﬁtal

S ,:'. de una. modalldad adlclonal del aparato de conforml- 0
20; " -

~.
e~

dad con- esta 1nven01on, | "”-L'ﬂvm 4 ,;af": “,j;[,

La Flgura 6 es una v1sta en alzado fragmen-.‘

" faria del mecanlsmo de levas levantador del 01erre ’

La Flgura 7 es’ una v1sta en’ alzado fragmen—
taria del. mecanwsmo de 1evas 0perador de valvula del
aparato,_ ' _ ' '
" La. Flgura 8 es una v1sta en. alzado posterlor"
de los medlos de plnon operadores de vélvula del apa-

La Flgura 9 es una v1sta en alzado lateral
de 1a valvula del aparat0° o ‘

La Figura 10 es una v1sta en secc1on trans-

.versal, vertical y fragmentarla, a traves de la ca-'

beza . surtldora y su soporte de clerre°'

La Flgura ll es un dlagrama graflco de las

‘operac1ones reallzadas por 1as levas durante un ei-

clo completo del anarato del mismo;

- La Flgura 12 es un dlagrama de flugo que
muestra un metodo de conformldad con esta invencidn;

- La Flgura 13 Qs un dlagrma de fluao de un
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"versal de un clerre de corona modlflcado,

100

Ie Flgura 14 es una v1sta en se0016n trans—

?,versal ‘de un c1erre del tlpo de’ corona de confonmldad

e
0 'l

Las Flguras 15 es una v1sta en - 36001on trans

o.»
.

La Flgura 16 es una v1sta en seccién Trans-

PR O S

: -:versal de una mOdlflC&ClOn preferlda del 01rre fe* co-

&
LR P

rona prov1sto por esta 1nven01on, : j AP PTE

-La Flgura 17 es una v1sta en seoclon xrans-

versal fragmentarla, de un re01p1ente que lleva el

cierre de corona de. la Figura 16.

La Flgura 18 -es una V1sta superlor de un
cierre del tlpo de- casqulllo de. conformldad con es—;
ta lnven016n-i, - ' '

La Flgura 19 es una v1sta en- alzado lateral
del mlsmo,‘. ST L o .

La Flgura 20 es una v1sta en se001on trans—

',* versal, fragmentarla, aumentada, tomada substan01al-ﬂ
20, ..

mente sobre la l{nea B~B de 1a Figura 18;

. La Flgura 21. es una v1sta en planta superlor

7;de un cierre del tipo. de tornlllo de conformldad con

,esta 1nvenclén'~

La Flgura 22 es una v1sta en alzado lateralo

del mlsm0° *f_;“ -",,3“”:" SRR o

La Flgura 23 es una vista en secclon trans-

versal fragmentarla, aumentada, tomada substanclal-
mente sobre la 11nea C-C de la Flgura 21, y B

La Flgura 24 es una v1sta en secclén trans-_,

versal fragmentarla, de un reclplente que lleva un

[
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cierre tal como el cierre de la Flgura 18 '-ﬂ~1q‘

RO

Haclendo referen01a a lé&fhr%ujos, ' m£ v

partlcularmente a las Figuras 1 - 4, se muestra. un

- dlSpOSltlvo surtldor de conformldad con esta 1nyenvf

.’4

clén, que comprende un rec1p1ente 110 sugeto por, una

:«.c

estructura SOportadora 112 en una base 114. El obn- )

ducto 118 conduce el reC1plente 110'a una fuen? ‘e

Loe e

.gas oomprlmldo (no mostrada), ¥y la valvula 120: ragu-j

'. 1a el Flujo de gas al re01p1ente 110, que puedb pro-n

veerse con un: dlSpOSltlvo de allmentaclon automatico
y que mantlene el nlvel (no mostrado), s1 se desea.

El conducto 122, preferlblemente de metal,v

- conduce el gas del reclplente 110 al dlsp031t1vo de

dlstrlbu01on. La valvula de retenclon 126 del tlpo de

°_bola, sensible a.la pres;én, esvablerta_por medio de

la presién del'gas'érpartir'del recipienté'llo, y es

cerrada por pre31on a Dartlr del gas en el dlspOSl-

tlvo de dlstrlbu01on 124.

= ‘ f: El embolo 108 se mueve alternatlvamente por_

medlo del brazo de palanca 127, plvotalmente unldo al

mlembro de soporte 114 por el plnén 128, y es eleva-

| .. do o descendldo por. medlo de la leva 119 hecha glrar

por el motor 121.

La’ oabeza de dlstrlbu016n 124 1nc1uye un,

‘ mlembro de cuerpo externo 102, rlgldamente 50portado

zpor la base 114, y prov1sto de una perfor3016n ax1al ,

.larga que se extlende en parte ha01a abaJo a partlr h

'de su extremo superlor. La porclon superlor del mlem-

bro de cuerpovloz se reduce para proveer una seccidn

anular nds delgada, sobre la cual desliza y se impul-
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‘sa el mlembro de dado 105 hacla arrlba, por medao blf

)

‘del resorte 112 que se extlende alrededor de. Ios ;"’
"Imlembros 102 ¥ 105 entre el espaldén 101 ¥y la pgs- o
“taﬁa 123. Aproxlmadamente ‘en la narte media haola
abajo de la 1ong1tud del miembro de cuerpo 102, la

BRI

perforaclén ax1al se: reduce para proveer un espal—

daén 129 sobre el cual se 381enta el mlembro 1063'y

- la Junta 115 para prever un sello a;ruaba de fugas.
AfSe monta una valvula de reten01on 111 de bola, y
- se: fuerza. al acoplamlento con una abertura en el

.elemento 106 por medlo del resorte 133 dentro de la

caV1dad 132 de la 00pa retenedora de resorte 107,

“vque se a31enta rlgldamente sobre el mlembro 106 por
4a00p1am1ento con un elemento del nucleo 103 dlS -
"puesto dentro de la nerfora01on ax1a1 ‘del miembro o

"~1102, por medlo de una pluralldad de estrias ‘separa-

das que deflnen pasaaes que se extlenden vertlcal- .

mente.151,.Un_hmlembro,gsparcldor de dado 104 es

Ilevado por:elfélémento 103, y el élemento;103'jun— 

i to:con‘el.miembro‘lo7 fofmén uné*cavidad'l32£;qu

pasajes 151 estén en comunicacién con un orificio

166 anular, periférico.sobre la superficie de la-

" cabeza dé distribuci6n, y las estrias que fofméh

los. pasajes'lSI*puedepvajﬁstarse‘fridcionalmente

‘.dentro del. mlembro 103 para asegurar 1los elementos

en e1 ensamble re1a01onado. Ademas, puede utlllzar—

se un tornillo prlslonero 117 para mantener el aco-“

.fplamlento. .'

Puede asegurarse una - perfora01on roscada

: 137 a un miembro tlrador (no mostrado) para desen—ﬂ
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roscar los elementos. :  ' E o eat
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El mlembro de cuerpo 102 recibve un eﬁbo-~. -

i-lo 103 de mov1m1ento alternatlvo en su. extremo 1n-

ferlor, el embolo se’ apoya gmratorlamente parg mo-

- 6 ’ N

© vimiento reclproco vertlcal a través’ del mlembro ‘

ai e -

' 102, junta 115 y tapa 140 aseuurada al ‘miembro*102

por medio ae pernos 130.1 weor

PO

'E1 plastlsol esPumable por calor, cdlocaQ

do'bajo pre91on medlante el gas comprlmldo en él

“'r901p1ente 110 es empuaado a -través del conducto

122 y vélvula 126 hacla la cavidad 131, a medlda
qqe‘el émbolo 108 que en,la f;gura se muestra-co—,
locado ‘en su posicidn més hacia abajo,pOrfacéién

del resortelll4f que actda éntre la tapa extrema

1109 y la tapa 140, es retrdido. Cuando el &mbolo

'108.se’mueve haciararribag~com§rime ellpiastisol

espuﬁable dentro de la cdmara 131, cerrando la vél-

vula 126 y abriendo la'boia 111 que alimeﬂta mate~

_rlal ha01a la camara 132. Esta camara -.comunica con“

los pasages 151 por una serie de perforaclones 136

- que se aproyectan radlalmente. Durante el siguien~
~te c1clo, se fuerza una carga adlclonal de plasti-
 591 a los pasajes 151, el cual a su vez fuerza una
‘cantidad igual  del material al orificiio de derra-

me 166 que forma un reborde en forma anular conti-

“E1 elémenté 105 y el élemento 104'formah"
cooPerativamente un dado que confina al material a'
un érea predetermlnada de la superflcle de clerre,

cuando el material se dep031ta sobre el mlsmo. A
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medida que la pieza de tapa es 11evada'a-coinci&én§f

‘cia con la cabeza de dlstrlbuelén, se. hace un cOn*»

tacto 1n101al entre el elemento 105 y el faldén &e-}

"./

. pendlente del clerre 1nmed1atamente adyacente al pa

fnel superlor. La pre31on 1ncrementada de la pléZé‘

¢’|*-

de tape. provoca que el elemento 105 desllce hacma
_Habago sobre el mlembro de cuerpo 102, que comprinte

un- vesorte 112' que asegura el contacto del bdrde

e

del elemento 105 con la pleza de clerre, yara. confl-‘

nar ‘el materlal extruldo. Bl desllzamlento postetlor

'}del elemento 105 hace desllzar el mlembro de dadoA

104 hasta su contacto .con la superflcle 1nterna del

.cierre, para conflnar ulteriormente el mater1a1¢ Sl—

multaneamente -con el mlsmo,'se derrama una. cantldad

, de mater1a1 espumable del 0r1f1010 166, ¥y se. dlstrl-

buJe unlformemente dentro de ‘la oaV1dad,>haclendo
contacto dentro. de 1a superflcle interna de la ple-
za de tapa de’ clerre deflnlda por los elementos 104
y 105. :

Al desacoPlar la pleza de tapa de cierre.

 del elemento de dado 104, el maferlal espumable tie~

ne una tendeno;a.a separarse,por deggarramlento»de 4

. la masa, y ponefse en contacto con 1a tapa de cie-

rre debldo a un vaclo parc1al formado dentro de la

cav1dad deflnlda por la superflcle 1nterna de la,

,pleza de tapa, la carga dep031tada y 1a suoerflcle

superlor de la cabeza de dlstrlbu01on. Para contra-

rrestar esta separacion por desgarramlento, la oav1—

dad antes mencionada se expone a pres;onvatmosfer;ca

. por medio de un pasajeé, que “incluye la perforacidém




&5

'fsj

10. .

715;?

20,

Tes L

30.

'”~~.roscada 137, un numero de perfora01ones 138 oue se

V :'proyectan a través de 1a pared de’ la pleza 107, y @

. mlembro de cuerpo 102..; f&jg_ - S - T' S

. corona.

'a1¢aparato de las Figuras 5 a 11 que se va a descrlblrt

',c

f“munlcan con 1as perforaczones 139 que se’ proyectan ra-
,g‘dlalmente por medlo de los pasaaes 138’ ; las perfora-

.‘,clones 139 y termlnando en la superflcle exterlor dmi

'

Un tlron 11gero hacla afuera y hacla ab@yovso~

bre el anlllo dep031tad0 ‘de materlal da como reeulta—~

-do una carga unlforme colocada de manera que cuando la

e .-..

"tapa se callenta para espumar la carga, se provee una )
'gunta selladora celular, curada, que toma la forma “en

"se001on tmansversal de un’ cuadrante, que tlene su su—'

'perflcle arqueada extendlendose entre el panel superlor-

¥ el faldon dependlente, con una porc16n pr1nc1pal ‘de

~_1a esPuma adaptada para: rodear el borde externo de- una:

fboca de reclplente, y unlcamente una porc1on de borde

aplanado de la espuma en’ acoplamlento con el borde su-

‘«perlor de la boca del reclplente Esta es una dlsp031~'

‘c16n partlcularmente deseable para tapas del tlpo de

Aunque la modalldad prev1a se ha descrlto oo-l'

f'mo oomponentes 1nd1v1duales, es evldente que su opera-

clon puede 31ncronlzarse con la velocldad de mov1m1ent07

de 1as piezas de 01erre a tales componertes, por medios

conoc1dos adecuados para Dermltlr la dep031clon contl—

nua de materlal formador de empaque sobre las plezas

"~ de clerre, extra001on de las plezas y avence ‘de 1as'- '

piezas extraldas al 51gu1ente paso de- operaclén reque--

'rlda, tales medlos automatlzados son también aplzoables
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‘més adelante. Ademas, aunque la modalldad de- 1as_F10u-J'

e

+ ras 1l a 4 se ha mostrado como dlspuesta para allmemui

'0-901

ftar la carga en. forma de anlllo en una dlrecclén ascen=

7'1’!‘ .

*idente, un aspeoto que es partlcularmente deseable cuan-,

do es 1mportante, es que sea capaz de observar la carga

a medlda que sé dlstrlbuye, tal dlspos1t1vo puede in?er-

tlrse de manera que la 0pera01on de dlstrlbu016n puﬂda

: reallzarse en una d1r90016n descendente mas convenqional,|

.v..-f

: y esto puede ser deseable en 1a produc01on comercaal;?

: Haclendo referon01a ahora partlcularmente a,

las Figuras 5 a ll, se muestra una modalldad completa-
fmente autOmatlca del anarato de la presente 1nven016n.
- fEste dlspos1t1vo se muestra colocando un cierre del tl—
'po de tornlllo, aunque puede emplearse cualquiera de los
: dlSpOSltlvos de la presente dlsposlglén parea clerres ya

'sea'dé corona,'de‘rqsca~b del tipo de casquillo. El apa-

rato global 200 incluye un recipiente 202 para el ma te-.

'rlal formador de . la . Junta, que puede tener medlos automé

tlcos 11enadores y de mantenimiento: de nlvel 1nclu1dos
en elim;smo,~sl se.dese. El-r601p;ente puede mantenerse
bajo presién, éunéue,«ya que .esta modalidad no emplea

valvulas de retenolén sen51bles a 1a pre31on, la fuerza

l»de gravedad es suflclente para la dlstrlbu016n apropiada.

Un mlembro de respaldo 204 se muestra 1lustrat1vamente
como 30portando el mecanlsmo completo 200.

' E1 r901plente 202 estd conectado por medio del

‘conducto 206 a la cabeza de valvula 208, que tiene un

‘ mlembro de vilwvula 210 soportado rotatlvamente ‘dentro ..

del mlsmo. Segun se vé en la Figura: 9, el mlembro de

valvula 210 esta ranurado en 212, para’proveer. cOmunlca-
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_ tar a horecajadas al plston 218 Pueden proveerse pro- :
_ye001ones 256 en el brazo 250, para acoplamlento con '
- el collarln 248. El extremo opuesto del brazo 250, 11eva

~_ 13 - "L

.016n entre el re01p1ente 202 y la camara dé una bomb@ S

w"‘

214, . formada por medio de un mangulto 216 que tléne;un

'.’\ >

'plstén 218 reclprocamente llevado en el mlsmo. Ha01éh~w

do. glrar al mlembro de valvula 210. La ranura puede pro-

- veer- comunlcaclon entre la camara de la bomba 214 y una

camara 220 dentro de una cabeza de distribucidn 222a=';m

' ~ Se: coloce un cierre. 224 en el soporte de .clerre
226 1llevado desllzablemente en una, mensula 228, flga al;
mlembro 204 ¥ medlos de levantamlento 230 elevan al re—
clplente a. contacto con la: cabeza 222, mlentras gué 1os
medios operadores de valvula 232 y medlos 234 operadores

de ‘bomba,, . fun01onan para 1lenar la bomba a partir del .

»re01p1ente 202, ¥y despues dlstrlbuyen una’ cantldad apro-

piada delvmateplal formador de empague sobre 91.01er:e.
824 pbr medio del miembro de véivula de roatacidn 210f4
: .Un motor 236 hace girar a la flecha 1mpulsora

238 la cual 1lleva un miembro de:leva de- bomba 240,

miembro de leva levantador 242, y un miembro de. 1eva L

'operador de valvula 244y -

Deserlblendo primero la oper3016n de los medlos
-de bomba 214, el plston 218 es 1mpulsado normalmente ‘
fuera. del 0111ndro 216 por- medlo ‘del resorte 246, que

opera contra un collarin 248, Los medios 234 oPeradoresk

fde5la_b0mba; comprenden'up.bfazo‘alargadszso;spqutadb

pbr medio de un pérno pivota 252 1ievadoAp0r_la ménsula
254, aseguradaval'soporte de respaldo 204, El'extrembl

superlor del brazo 250 esta bifurcado en 255, para “mon-
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jen la flgura 5. La superflcle del mlembro de leva ée

'del resorte 246 que allmenta materlal dentro de la

“de 1a porc1on de retorno de su carrera. 2 ',g *¢

25, -

-1 -

‘rotatlvamente al seguldor de 1eva 258, que se- acoPIa.w

.,r.\.*

\;con el mlembro 240 de leva de bomba segin se muestrap-

.'4 -,-

=’bomba~240 esta conformada para plvotar el brazo 250'
'zalrededor del perno 252, y forzar al plston 218 haéla

la camara de los medlos de bomba 214. contra la accron

't)

bomba en el m1embro de valvula 210 y, cuando el mlem— )

" bro de. valvula se dlspone apropladamente dentro dé lal

-3'-

;cabeza 222. El resorte 246 1leva al plston 213 a’ %raves_

.’0' o

La carga de materlal sumlnlstrado a partlr de

los medlos de’ bomba 214 a la cabeza 222, puede var1ar-~

| :se proveyendo un tope varlable en forma de mlcrometro
260 sujeto por 1a mensula 262, asegurada al soporte de
7respaldo 204, y que tlene una porclon ‘extrema 264 en

| acoplamlento con la por01on extrema 266 del plstén 218.

El volumen de los medlos de bomba 214 puede variarse

onerando el mlcrémetro 260, 1as senales en el mlcréme- .

: tro se relaclonan para fa0111tar la var1301on de la

"carga dlstrlbulda.

Los medlos levantadores 230 1ncluyen '’ brazo
levantador 268 plvotalmente soportado 270 por medlo de .

~unamensu1a blfurcada 272. Un extremo 274 del brazo le-
'>vantador 268, queda por debago de la barra 276 que 11e-;
‘,va al 90porte de clerre 226, y que es re01b1do desllza-
g blemente en 1a mensula -228 El otro extremo del .brazo
flevantador 268 11eva rotatlvamente al segulﬂor de le~

. va 278 mantenldo en- contacto con 1a superflcle del mlem-

‘~i;.bro de leva levantador 242, la conflgura01on del cual

eleva al rec;plente:224 a_contacto con 1a:cabeza 222,




" 5.

'A.iS‘:

20,

25,

30.

. ra 10, e 1ncluye una._ camara 220 deflnlda entre un niem-

.re13016n separada de cualquler manera adecuada, para pro

vveer un pasaje 206 de dlstrlbu01on,»separ@do, anular._En

za, de modo que no afecte 1ndeseablemente al anlllo anu
lar dep031tado medlante la ruptura sublta de la cof%ina
de material alimentada de’ la cabeza al r901p1ente.»‘¢'

El‘mlembro de- valvula 210 1leva wn plnon 280

”éegﬁnfsere en la Flgura 15 Una cremallera 282 esta~31
_tuada enfun»extremo del brazo .operador de valvula 284,

ly se:écopla con el plﬁon 280._Este brazo 284 operador

KR

de vélvﬁlé, es SOportado desllzablemente en las mensulas
286, 288 aseguradas al soporte de respaldo 204, y lleva
rotatlvamente al sevuldor de leva 290 en el extremo opueg

to a la cremallera 282. Un resorte 292 -mantiene al sevul

.dor 290 en’ acoplamlento ¢on la superflcle del miembro de

leva 244, El. miembro de’ leva 244 se disefia de ‘manera que

"lavcremallera 282 se acoole con-el plnon 280, y haga gi=~
“rar al miembro de valvula 210 entre sus dos pos101ones,

~ en donde provee. selectlvamente comunlcac1on entre los me

dios de bomba 214 y ya sea el reclplente 202 o-1a cabeza

‘222.

La cabeza, 222 s muestra en detalle en la Flgu—

bro superlor 294 y un. mlembro 1nfer10r 296, mantenido en.

la Flgura 10, el esp301am1ento aprOPladO -se ‘efectia sepa'
rando los elementos 298 y- pernos 300 asegurados al niem-
bro superlor 294, y 1levando tuercas 302 por debago del
mlembro 1nfer10r 296.

Deblao a mrandes var1a01ones entre los cierres,
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”teflon o 51m11ar,_a1 borde perlferlco del mlembro-;nfe-

_rlor 296, para 300plam1ento con la parte 1nterna deiv01e !

rre 224 en relaclon separada con respecto al faldon,‘11~

."'l‘

mltando de esta manera. el flujo de materlal dep651tado‘

sobre el mlsmo.
Se ev1ta un va01o entre la’ cabeza 222 Yy clerre
cO"

224 proveyendo comunlcaclon entre la ‘atmésfera y la~por

cién central de la cabeza, tal como por medio de»tubos

':_306 que forman pasaaes a traves del mlembro supeﬁaor 294, ,
espa01adores 298 y mlembro 1nfer10r 296. Puede sumlnls-
'1trarse a esta cav1dad entre la cabeza 222 ¥ cierre 224,
”una pre31on p031t1va, en contraste con la mera ventila--

clon a pres16n atmosferlca, a traves de‘los mlsm03~pasa—

Jes o a traves de otros de dichos medlos. Este aspecto se |l

hace partlcularmente importante, cuando el material tlenet

- una ten316n superflclal partlcularmente elevada, y la corl

$tina que se forma de esta manera, es dificil de romper
cuando se separa el clerre.A h '

Ademas, se proveen medlos de ventllaclén 308 ra
ra colocar la camara 220 ‘en comunlcaclon con la atmésfera
durante la operaclon 1n101al de la cabeza, permltlendo la

llberaolon de: cualquler aire dentro de ‘la mlsma. Una vez

que el mecanlsmo estd en Operaclén, estas aberturas son

"_selladas por medio de tornlllos 310.

EL - soporte de 01efre 226 se provee de un mlembrOI

"elastlco en ;orma de’ ung almohadllla ‘de hule 312, u otros

medlos.elastloos.tales como resorte que'llevan una placa

 soportadoré debcierré.3l4, que tiene una pbrqién magnéti

ca centr311316-pafa mantener al cierre 224 en'posici6ng
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'esta dlsp051016n, venclendo var1ac1ones substan01a1 =¥

”i'es 1a’ preferlda entre los clerres.a;

R Y e L R

.:)o"
g

@ mg

?

®
.D\

‘.“

‘:

La operaclén de esta modalldad se entendera me

ﬁfgor s1gu1endo un 01010 con referencla a la Flgura 11, que
'muestra un’ 01010 que empleza ‘con la camara de bomba Alena .
“de. materlal, ¥y con el plston 216 en’ su p031016n de retor—

f-no. El mlembro de valvula 210 se dlspone de manenaque su

ranura provea comun1cac1on entre el re01p1ente 202 bom

fba 214, y los medlos levantadores de- clerre 230 estan en

su pos101on baga. -La actuaclon del motor 236 hace gIrar

a. la fecha 238 y mlembros de leva 240, 242 ¥ 244. El mlem
A bro de valvula 210 se hace glrar por medlo de una crema-'
';{llera ¥ medios de pistén 282 280, pare moverlos de mane
nfra que los medlos de bomba 214 esten en . comunlcac16n con
, la cabeza 222. Al mlsmo tlempo, el soporte de ‘cierre 226 
es levantado por medlo de. los medlos levantadores 230,
vvhasta que el anlllo de: teflon 304 se acopla con la parte
'j 1nterna del 01erre 224, la elastlcldad del anlllo y de la
';almohadllla 312 aseguran el buen contacto en este punto;
7i,Cuando los medlos de levantamlento llegan a. su p031c16n
;-'mas alta ¥ la valvula esta en p031clon para allmentar a
la. cabeza, los medlos actuadores de’ bomba 250 provocan
?iel que el plston 218 se mueva a traves de su carrera ha-
7cla adelante, y fuercen al materlal de la’ bomba ha01a la

(‘.camara 220 en la cabeza 222, vy e traves del area anular

296'para formar un . anlllo ‘en el cierre 224 adyacente a,i
0 en contacto con, la por016n de faldon del mlsmo, segunf
se desee por las nece31dades particulares de la 1nven016n.
Cuando la carza se hg dlstrlbuldo completamente a partir

de la bomba 214, el mlembro de valvula 210 se regresa a
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su p051c16n comunlcadora de reclplente, y los medlos ie-~

'ti*f

_vantadores 230 1n101an avio descenso 1ento del reclprgnte

'224. Despues de una porcion de esta extra001on lenta‘del

reclplente 224, la cortlna ‘de materlal formador de. empa~

g 0"‘

que formada entre la cabeza 222 y el r901plente 224 deb1

T e

do al efecto re01proco de las fuerzas adhesivas y . cohes1

'vas, se rompe bastante unlformemente sobre el area comple

@ o‘l .

ta de la carga. En este momento, el levantador puede ‘de-

~ jarse caer rapldamente a su. p031c10n descend1&a;‘€m=donde

re01b1ra un. nuevo 01erre, y el clerre empquetado~§e sepa

rars para procesado subscuente. Cuando el mlembro de val-,

vula 210 56 ha hecho nlrar completamente de manera que

los medios de bomba 214 esten de nuevo ‘en comunlca016n
con el re01p1ente 202, 1la carrera de retorno del plstén
218 se 1n101a para llenar de nuevo la bomba para el Si-
guiente ciclo. | | R 4 | -

. Haciendo référencia.ahora é-las Figﬁras iz«y:13;'
se ilustrén esquemd ticamnente dosAmodalidades de un método

para hacer wn: forro o revestimiento para cierre, particu-

. larmente para una'tapa'dé corona. En la Figuré«lz se pro-

vee una pieza de acero 80 prov1sta de un panel superlor 82
unldos por un radlo 81 de esquina superlor curvada ¥y una
porclon de’ espaldon 84 corruoada. La superficie externa

de la pleza puede 11tograf1arse de una manera blen cono-:f

"01da, vy la superflcle 1nterna de la pieza proveerse con

Sun revestlmlento de laca de resina vinilica no mostrada.

‘La pieza de acero 80 se coloca debajo de la bo-

'quilla 83, que. esté‘adaptéda'péra distribﬁif'una'cantidéd

~med1da, preferlblemente de 50 a 60 mg. para tapas de coro

na, de plastlsol sin espumar como una aspers16n 91, en una
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capa unlforme 92. La mampara 1nterpuesta 85 que tlené'dné}

~."l¢

abertura clrcular 87, conflna la asper51on aé& plastlSQl'gl

a un area predetermlnada sobre el panel superlor 82. Pne-“

 ﬂfer1b1emente, el. plastlsol no espumaao se conflna al drea

5004
0

'central del- panel superlor 82 separado del radlo 81 de es

qulna curvada por 1 59 a 3,17 mm.,iev1tando el plastlsol,A

. ;y permltlendo la apllca016n dlrecta del anlllo esbumqble

o sobre el revestlmlento de laca, para proveer una unidn’ mas

P
Dow &g
-
-

Despues de la anllca01on del plastlsol s1nre§pu-

'"mar como una'"pequena pleza central el plastlsol sobre 1a

'_pleza 80 se callenta a una temneratura por arriba de 03 3

C, preferlblemente de 160% a 176° c, durante 1 a 3 mlnutos

) para fundlr la re81na, y -para curarla por lo menos par01al

mente. Despues la pleza ¥ la pequena pleza de plastlsol se

enfrlan, y se coloca sobre la mlsma un anlllo de materlal

"espumable, por medlo de un dlstrlbuldor 24 gue depos1ta

“una cantldad medlda, preferlblemente comprendlda entre IOOI
- ..¥.110 mg para und tapa de corona, o- la mezcla espumable

1sobre el area perlferlca del panel superlor 82 adyacente '
"‘;<a1 radlo 81 redondeado, y la pequena pleza de plastlsol no'

-;»espumado 92, :-A.ff N

La pleza 80: se callenta de nuevo para someter elk

‘ anlllo 8 una. temperatura superlor a 93 3 C, preferlblemen~

te comprendlda entre 137, 8 y 154, 4 C, durante un per10do~
‘de menos’ de 3 mlnutos, ‘para espumar el anlllo a aprox1ma~
damente 3 - 6 veces su volumen orlglnal Segin se muestra
en el ultlmo paso del dlagrama de flujo de la figura 12,

un anlllo de- cloruro de polivinilo espumado 90 llena el

4,_area del radlp 81 de esqulna curvada, que se gxt;ende ha-~
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cia arriba, pero que no- cubre, el borde -de la por016n’84f

'del faldon corrugado. Ademas, durante el paso de espuma-.
' c1on, el anlllo 90 tlene traslapada una 11gera por01on§~
' de la pequena pleza 92 central de plastlsol no espumado,

'segun se muestra en 93+ En termlnos renerales, el. anlilo.“

T e

'espumado de materlal sellador, tlene la forma en secciénw

transversal de un. cuadrante que tiene su. superflcle aﬁﬁuea

e

da extendlendose entre el panel superior 82, y un puntp

. sobre el radlo 81 de esquina curvada adyacente a la-pér-~

cidn de’ "£41dén 84. o S  ®

LS
-

En la Figura 13 se mestra una modalidad alterna .
tlva del metodo de esta lnven016n, en donde se ‘reviste la

pieza. 80 con una pieza. pequefia de plastlsol no espumado 92,

'y un an1110~per1ferlco de mezcla flulda espumada ‘90, ~La

manpara conloa fa0111ta la recuperaclén del plastisol no
espumable, roclado. La ranura 87a en la mampara 85 dlrlge
el_excesoide plastlsol ‘a medlos'reco;ectores,.no mostrados..
La'mampara quificada provee menos Rroblemas cdn,e1 ensu-

Ciamiento de la abertura circular 87, con un incremento con|

'secuente en la exactltud de medlclon de la oantldad de p1a5|

- tlsol no espumable apllcada como una pequena pleza 92.

En la Flgura 13, el anlllo perlferlco se apllca
antes de que la pequena pieza central se funda y se calien

tan tanto el mgterial espumable como el materlal no espuma

. ble en un horno, para espumar y curar el mater1a1 espuma~

ble, .y para curar el materlal no. espumable. En la practlca”
de esta modalldad, es por supuesto esencial que los dos ma
terlales tengan requerlmlentos de temperatura oompatlbles

para la espumac1on y cura016n.

Aunqge los métodos han sido ilustrados,como par-A
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"_flendo de.una coraza en forma de coPa, se reconocera qu d

'.:fpuede tratarse una lamlna prande de materlal formador-de'

. 0

‘coraza oon anlllos separados de materlal espumable, ) q@n

pequenas plezas separadas de materlal no espumable, y and

. .‘

1los de materlal espumable, cortandose Yy conformandoae

‘ despues dlcha estructura 1am1nar para formar los clerres

Te 0,..

en forma de coPa ya sea antes o despues de calentaerg,pa

- & -

re espumar el anlllo y fundir tanto el anlllo como 15" “Pe~

0'*
- ‘e

‘quena pleza. o I f’~ v*‘;' o C L e

>

En la Flgura 14, se muestra un . clerre de cdrona

'*ide una pieza de. acero 80 con el panel superlor“

82y el faldon perlferlco 84. La superflcle externa de la
pieza 80 tlene un revestlmlento lltonraflado 86, vy la su—'
perficie 1nterna tlene un revestlmlentO»de laca 88. En la

:perlferla de la superflole 1nterna, se encuentra wia empa

quetadura 90 de composicidn de cloruro de DOllVlnllO espu_
mado,'conflnada a aquellas por01ones de la pleza‘80vque

se pondran en contacto oon los bordes superlor y lateral

de una boca de reclplente.

La- Flgura lb 1lustra una modalldad preferlda de

una’ tapa de corona, en donde se apllca un revestlmlento de

'plastlsol no espumado 92 a la sunerflcle 1nterna de 1a pie

za 80, de manera que sobreponga el revestlmlento de 1aca

88 sobre el panel superlor 82 Esta modalldad ‘tiene una

.ventaga espec1al cuando la Jlaca no protege sathfactorla-

" mente la pleza de cerona del ataque de 1os contenldos del

reclplente.

Ia Flﬂura 16 ilustra 1a tapa de corona preparada

de conformldad con los metodos de las Flguras 19 o 20. Una

pequeﬁa pleza central de nlastlsol no espumado 92 solsapa el
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- 24, un c1erre 300 del tipo. de. casqulllo oomprende bas1oa~

30.

’tlmlento 88 de laca de solape, asegurando de esta'ﬁamef

";"82, pero 1a pequena pleza 92 esta separada & clerta drs~o
"7'tan01a, preferlblemente de 1, 59 a 3, 17 mm, del radio SI“
~de esqulna curvada. El anlllo 90 se extlende a partlf del?

‘redio 81 de esqulna curvada adyacente a la porclén datfal. 

-...'

.-“‘01a1 del anillo 90 -estd en’ contacto dlrecto con el neygs- -

o’c

quna unlon fuerte. Preferlblemente, el anillo 90 solapa.

tamblen 11geramente la pequena pleza 92, segun se muestra'
en 93 - B L _ .

o La Flgura 17 muestra las p03101ones relatlvas def,
la pequena pleza g2 Y. anlllo 90, despues de que la tapa 80

se. ha apllcado al re01plente 94 que tlene un lablo 96. El

anlllo 90 sufre compre31on, y estara presente BA contacto

mlnlmo entre el materlal espumado y los contenldos del re
c1p1ente segun se muestra en 98 aunque’ el anlllo provee.

un sello a lo largo de los bordes perlferlcos superlor y

’*lateral del lablo 96,

Haclendo referencza ahora a las Flguras 18 - 20 y

A‘mente una coraza o estructura lamlnar en forma de coPa,
“fformada de acero~u otro materlal adecuado, ¥y que tiene un
. o ';‘panel superlor 302 y un faldon perlferlco 304 con una ce=
- zséi.f“ el rolada 306 adyacente a su porclon terminal. Se forma una,

Vpluralldad de proye001ones 308 a partlr del reborde o] ceaa

306 en locallza01ones separadas, para acoplar una rosca de

tornlllo tal como se miestra en 310. en la Flgura 24 en un

‘ eclplente ‘convencional 312. Las estructuras lamlnares del

tipo de casqulllo, tiene. generalmente una 11gera 1ndenta-'
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.xva00p1a con el 1ab10 del r901plente 319, y fluye en frmo

S

“ L
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R . .

.1clon anular 314 en el panel superlor 302. Se’ dlspone dn e

.o e

',anlllo espumado 316 en el panel superlor, entre 1la depre.

®

'~316n anular 314 y el faldon perlferlco 304. . ';*

En la Flvura 24 se vera que el empaque 316 se. ..

n".

"alrededor del ismo para formar un sello 1nterno 321, un'

'-0.'

' sello externo 323 v un sello superior 325.; casos en;,

donde la pr951on 1nterna del re01p1ente no es partlcuiar

- mente grande, tal como con. botellas de allmentos paha be

bes ¥ 31m11ares, el sello 1nterno 321 es utll, pero non
re01plentes de agua de soda y 31mllares en. donde 1la pre-

316n interna es partlcularmente grande, hay poca o ningu

" na ventaaa de tal sello 1nterno, ya que la pre516n gene-
ralmente levantara el mlsmo del lablo del reclplente. Ya

-que los materlales de tales rec:plentes son weneralmente‘

altamente a01dos, es partlcularmente deseable en tales ca

sos evitar el sello 1nterno, y llmltar el anlllo a contac-

%o m1n1mo entre el materlal formador de la empaquetadura *

y 1os contenldos del reclplente.

Las Flguras 21 - 23 muestran un’ clerre 320 del.

 t1no de tornlllo 0 rosca, formado de una estructura lami-
‘nar que’ tiene. un panel superlor 322 ¥y un, faldon perlferlco

© 324 que termlna en una ceJa o borde 326 ‘Tales 01erres tle

nen oeneralmente roscas de tornlllo 328 prev1stas en el -

"faldon 326, as1 como pequenas 1ndentac1ones 330 para mejo-
‘rar el agarre de fr1c01on. Se provee un anlllo 332 sobre

"el panel superior 322, -en yuxtap051clon con el faldon 324,

Cualqulera de los cierres del tipo.de casqulllo
o rosca puede tener un revestlmlento de laca, a31 como tam

bién una’ pequena pleza central de plastisol no espumado,
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‘ o ~E1 espesor del anlllo parsa los 01erres del. tlpo

 ;f>i»; ' de casqulllo y rosoa, debe ser 1o suflolente para proveer
| f.- lde aproxlmadamente 0,38 3 aprox1madamente O 508 T, dé'ma
,Asfg;vff terlal sellador sobre el lablo del’ re01p1ente, despues.ae
e apllcaC16n de la tapa, y aebe combrlmlr por lo menos'agmo»

' fx1madamente O 254 mm. para acomodar var1a01ones en la-sue'
" A - ' s

v L4

L I
Los plastlsoles espumables por calor de conformi

‘ _»

‘10, . dad con la presente 1nven01on, comprenden como 1ngredlen-'

'perf101e del lablo.

: tes bas1cos una re31na, un plastificador para la mlsma, un
- agente de espuma01on capaz de 11berar ox1geno "1n situ" a
:temperaturas superlores a aprox1madamente 93, 3 C., y un
' agente adsorbedor de ox1geno para controlar 1la velooldad
‘15:‘ de. espumacién y las provledades conCOmltantes de la espumal
resultante, tal COmo den31dad reglmen de deflex1on, tacto,
re31stenC1a a la ten31on y caracterlstlcas de sellamlento..
] '  Se ha encontrado que para sellos de- revestlmlento
. _ Qde corona por cada lOO partes de re31na,’se preflere empleam
Aizof . de 42 a. 100 partes de plastlflcador, de 1 a 10 partes de
B agentes de sonlado, de 5 a 60 partes del agente adsorbedor
'de ox1geno, y de’ l a 3 partes de establllzador.
Los materlales resinosos utlllzados de conformldad
. eon esta 1nven016n, 1nc1uyen 1os clorvros de p011v1n110 que
25‘ 7  ' pueden ser ‘del tlpo de agltaclén blen con001do. En general,
L las mezclas de una re31na que tiene un reglmen de solvata—
,clon lento, ¥y -una reslna que tlene un reglmen de solvata—_
cidén ripido, producen una espuma que tlene una, unlformldad
‘fy estructura oelular deseable. 7

S 300 e Otras re31nas v1n1110as conoc1das por la tecnlca’
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‘como adecuadas para emplearse en la preparaclon de art;cu
L4
- los espumados, pueden emplearse de conformldad con esta'“

invencidn. De esta manera, pueden emplearse copollmeros«

- -

de cloruro ‘de v1n110 y acetato de vinilo, tales como él

: c0pollmero de 97: 3%, c0pollmeros de cloruro de v1n110 g.

'maleato de etilo. . En apllcaClOneS en. donde Ja. espuma se(

r)-oco

requerlra para res1st1r solu01ones acuosas, el contenldo

0' x

- .de.cloruro del pollmero 0. copollmero debe ser elevado' pre

: ferlblemente el copollmero debe contener por lo menos'o@%

del cloruro de v1n110.4Generalmente, la. propor01on de‘re-
sina a plastlflcador puede varlar ‘de 40 partes de resina.

a 60 partes de plastlflcador, dependlendo de la naturale

:za del plastlflcador.

Puede utilizarse una amplla varledad de plastlfl’
cadores blen conocidos eén la téenica de resinas y pldsti-
cos, tales plastlflcadores~son ya sea monomeros o pollme-

ros, 0 una comblna016n de ambos. Son 1lustrat1vos de 1os

' tlpos monomeros trlbutllcltrato de acetllo, ésteres de écl
! do gllcollco, dec1lfta1ato de butllo, de01lftalato de octi

lo, ftalato de dlootllo, fosfato de tr1eresmlo, fosfato de

trlfenllo, ftalato de dlcaprllo,‘sebacato de dloctllo, adl

;'pato de dlootllo, adlpato de dllsooctllo, ftalato de dllso

octilo, y 31m11ares. Para cierres de corona gue se.van a

-uxlllzar para. vaseosas carbonatadas, un plastlflcador pre~

ferldo es cltrato trlbutlllco de acetllo. Son bienr con001—
dos varlos tlpos pollmeros de plastlflcadores.

) Debe de notarse: que cuando el- materlal espumado de
esta invencidn se utiliza en rela01on con productos para
consumo humano, por egemplo, 01erres para rec1p1entes de

allmentos o bebldas, es;deseable utlllzar,plastlflcadores (o}
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f~mezclas de plastlflcadores que no se sometan f301lmenté2a‘

:ll;:zés':‘

-
.!»_.

(3’ Wy
. .
[0

- e ’0

;extracclon por parte del allmento 0 beblda, y que no sean

-3 Ad

'-_toxlcos. Consecuentemente, los plastlflcadores pollmeros R
~(peso molecular relatlvamente elevado) que no.se somefe
a extra001on completa o substanCIalmente completa, se pre_

'._fleren, aunque ‘son utlles 01trato trlbutlllco de. aoet&loa

LR

¥ los gllcolatos (aun cuando son monomeros) PP

o e

El ox1ﬂeno que se llbera "in 31tu" a fln de-esPu

’mar las mezclas espumables por calor de la 1nven016n. sé

suministran facllmente ponlenao en contacto un perbora%o

de metal alcal;no, peréxido y/o perclorato con un’ componeg’

te ligeramente'més gcido que el componente suministrador

de ox1geno, pura facilitar la descompos101on del 1ngred1en

~te dentro del amblente de 1as compos101ones, 11berando de
‘Aesta manera ox1geno "in s1tu“ Se prefleren perboratos de’
jmetal alcallno, partlcularmente perborato de sodio. Inclu-
yen componentes de acido 11ustrat1vos, sales acldas de acl
;dos 1norganlcos pollba31cos tales como fosfatos a01dos de
‘g-metal alcallno, fosfatos acldos de metal alcallno-terreos,~
Uy sales metallcas de aC1dos carbox1llcos organlcos de pesoi

'lmolecular superlor, v bases deblles tales -como- estearato de

ca101o, estearato de’ alumlnlo, estarato de zinc, estarato

‘f'de magnes1o, y similares. Son partlcularmente preferldos
‘fosfatos dlsOdlCO y Stayrlte No. 90 (una mezcla de Jabones

‘ metallcos, predomlnantemente estearatos de calclo, alumln;o

¥y 21nc, con cantldades menores de otros 301dos grasos)

' Los aoentes adsorbentes de oxlgeno que pueden uti
llzarse de conformldad con esta 1nvenC1on, pueden ser de
cualquier materlal flnamente d1v1d1do que adsorba una por-

cidn substan01al del ox1ﬂeno gaseoso desprendldo durante el
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- superior. Incluyeﬁ ejémploé'deia&enteé'adéorbedores dgs -

oxlgeno adecuados, 6x1do de alumlnlo anhidro, flnamente

s 2=

' @ .
calentamlento del. materlal productor ae ox1geno a 01enw& :,

.i.

temperatura, y gue 11berara el:ox1geqq a unaitemperatug_av

.
.
-
L AL IS

d1v1d1do, carbono actlvado, mlca, gel de 31110e, sulfato

’de barlo, negro de humo,rescama de alumlnlo, carbonaté’de

= T
calcio revestldo con re31na, horax anhldro, tr1s1llcaib‘de
magne51o y greda revestlda con res1na. Se- preflere parxlcu

J R AR

larmente 6x1do de alumlnlo anhldro. e o v,o°

e .
4

'LaS'proporclonesAde componentes dcido v.grs, fos-

fato dcido disddico y el cbmpbnente‘Suministrador de oxige

no, v.gr. perborato de SOle, pueden varlar de 1: l a 6 par -
tes de fosfato por 45 partes - de nerborato. En general, el
componente sumlnlstrador de ox1geno, asi como el fosfato
dcido, debe ser: de un estado de divisién tal como para pa-
sar a traves ‘de un’ tamlz que tiene un- tamano de malla de

por lo menos 200..Cuando se utilizan perborato de. sodio y/o

hldréxldo de alumlnlo anhldro como comnonentes sumlnlstra-»

dores de oxigeno y adsorbeaor de ox1geno, respectlvamente,
las nartlculas deben pasar a traves de un tamafio de tamiz
que tlene ung maila de por lo menos 325.

La secuencla en la cual se. comblna 1os 1ngred1en
tes de la mezcla flulda espumable, es un aspecto 1mportante
de esta 1nven01on. De conformldad con el metodo preferldo,

la re81na v1nlllca debe mezclarse en e humedecerse conclen'

" zudamente medlante, el plastlflcador antes de que se anada

el agente adsorbedor de ox1geno. Si se emplea la secuencia
inversa, el agente adsorbedor de ox1geno es aparentemente

inadecuado para fun01onar de forma adecuada , y no es efec

tivo en la -adsorcidén de oxigeno liberado. Como una conse-
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Quen01a, falla el sistema de soplado.
El Cuadro 1 dado mas adelante, de las formula

nes de 9 mezclas fluldas espumables, ad1c1onales, que.nue~

0
den emplearse de conformldad con esta 1nven01on. Las compo_~

5. ‘siciones 1lustran un numero de materlales adsorbedores*de'
| ,ox1geno que pueden emplearse, ya sea solos o en combiﬁavlon
- con otros materlales adsorbedores de- oxlgeno.-Estas.meéélas
’se prepararon de oonformldad con el metodo establechOtante
: rlormente, tenlendo cuidado de-que la resina v1n1110@ ée mez
:10; ‘clara conclenzudamente con, y se humedeclera por, el ﬁiastl
| flcador antes de que. el materlal adsorbedor de ox1geno se
' afiadiera a. la mezela. . ...
' CUADRO 1.
R . " Mezcla Fldida Espumable :(Paftes en péso)
Ingrediente @~ - A B . ¢ D- E_ P ¢ ‘H I
“geon 121 - | A o '—106.. 50 - 38
Opslon 410 100 100 100 100 . 50 50 62 -
Ptalato de Dioctilo 90° 90 90 90 90 45 45 45
Plastolein 9720 - 12 12 12 . -6, 6 6
Harflex 500 . 30 30 30 30 30 15 15 15 .
Fosfato Disddico ,‘ 6. 12 6 6 3 3. 3 3
Perborato de Sodlo 725 . “25'f'15 45 25 12,5 12,5 12,5 3 -
Mica. No, 75 . ;Q 5 2 2 | .' :'HvU 2,5 5
Syloid 244 - 1,5 1 1,5.10 . 1,25
_Carbéno;Activado 0,5 . R .A' - A
Santicizer 141 13 12
" Borax Anhidro, pulve - |
rizado o 25
Escama de Aluminio, | _ |
polvo metalico o o 1
Negro Raven (éafbono)" ’ _ ,O’S
| Sparmite (Sulfato de | B -
Barlo) 1,25
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GUADRO 1. (Continuacién) . N

Mezcls Fliida Espumable (Partes en peso)

Ingrediente - A B ¢ D E E & .ﬁl
Citrato tributilico o o o
de acetilo . - — I T 200
Stayrite 90 . o - s St
Oxido de Aluminio, S : B T
anhldro . R ) ; e '. . o ".l"'20
Agente colorantei S T N ;:’.?;5
Ti0, | | SR e 10

Haclendo referencla a 1os ingredientes en- el Lua-

0' .

;dro 1 anterior. Geon 121 es una resina de cloruro de vini-
" lo agitada, pulverlzada, blanca que tiene un peso molecular
de aproximadamente 70 000 a 80 OOO, un tamafio de partlcula.
5. -tal que pase un tamlz de 100 mallas de la escala de Tyler
o cuando se determlna por anallsls granulometrwco humedo, una
den31dad esp901flca de abrox1madamente 1 40, una den31dad
volumetrlca de 0,32 - O 35 b/cm3, y- ura viscosidad. ‘especifi
ca’ de aprox1madamente o, 57 -0 63, v Opalon 410 es una resi
. 10;_ na de cloruro dé v1n110, avltada, pulverulenta, blanca, que
tiene un peso molecular de aprox1madamente 70.000 a 80. OOO,;
'un tamano de partlcula de 1 a 2 micras,. una densidad relatl'
va de aproximadamente 1, 40 una v130031dad esne01f1ca de
aprox1madamente O 53 - 0,55, determinada como una solu016n
15;’ ' de 0,40 g. de re31na en 100 ml. de ciclohexano a 25° C., una
' '. den31dad volumetrlca en seco de aprox1madamente 0 25 a 0, 35
g. por cm3. De manera 31m11ar son plastlllcadores blen cono
" ¢idos. Plastolein 9720~y Herflex 500. Ia: mlca No. 75 es
una mlca flnamente leldlda, y Syloid 244 es cPel de 31110e

; 20. puro altamente poroso en forma de un polvo blanco, de flugo
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‘tlnados para bebldas gaseosas carbonatadas.

<

:_llbre, que tlene una den31dad de 0, 064 - 0, 072 g/cm g y un

tamano de partlcula de .2 a 3 mlcras. El Santlclzer 441 es’

Loun- arllfosfato de alqullo, y la escama de alumlnlo.es un

"alumlnlo metallco flnamente d1v1d1do que tlene la deslgna

cidn’ numerlca 221. El Negro de Raven es un carbono flnamen

‘o'.o

_te d1v1d1do, y el Sparmlte es un - sulfato de barlo'flnamen- .

' te d1v1d1do.' S e o SRR e

Las mezclas fluldas descrltas en. el Cuado T sbn

« *°

utlles en una gran varledad de abllcaclones. La Compbslclon
'E requlere 40 mlnutos de calentamlento hasta fu31on,.m1en-
tras que la mayorla de las otras comp03101ones ‘se ﬁundiran_
dentro de 1os 20 mlnutos. La compos101on E preveera un 1n-.
cremento en volumen de 6 vcces. La comp05101on H es partlcub
larmente aceptable porque prevee una espuma razonablemente
blanda que  tiene buenas caracterlstlcas de deflex16n. Esta

composlclén prevee un 1ncremento de 16 veces en ‘volumen du—

“rante el soplado no conflnado. La compos101on I es partlcu-

larmente util, Yy se preflere oomo mezcla espumable por calor
para . dep031tar en el anlllo de sellamlento -espumado .- anular,
para. el revestlmlento de los cierres del tlpo de corona des

.

Los s1gu1entes eaemblos son 1lustrat1vos de la ma- .

: nufaotura de los 01erres de reclplente de conformldad con

’esta 1nven01on.

EJEMPLO I

Una corona para. botellas que contengan bebldas car

'bonatadas, en donde se. producen medlos de sellamlento que

',utlllzan un material espumado, hecho de conformldad con esta

inven01on, en. lugar de. corcho, como 91gue°

- La estructura lamlnar de acero, revestlda con esta
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fio convenc1onal se laca, y se r001a de plastlsol de cloru

0

ro-de. p011v1n110, no espumable, gque - comprende una mezola de

~cloruro de p011V1n110, de calzdad de emulslon en un piastl-

"ffloador llquldo, en una capa delvada sobre el panel guperlor'

1nterno de 1la corona, s1n contacto con 1la por01on de faldén

de la mlsma. La capa del plastlsol no espumable secallenfa

e v .

-despues a una temperatura de 176 7 . durante an’; mlnuto, pa .

S ra fundlr los componentes de.. re91na del plastlsol, y“p&ra

provocar que se fijen. Se. apllca de esta manera tans solo

L .

a"50 ng.. de plastisol no esoumado. B ' o .’. et

Despues de que 1a corona regresa a -su temperatura

'amblente, se le aplica un anlllo de aprox1madamente llO mg.

de una mecla flulda espumable preparada de conformldad con

'cualqulera de las comp08101ones del Cuadm>l anterlor, al
~area perlferloa del panel superlor de la corons, en acopla
.>m1entoooon la}por01on_de.faldon, yvoon la capa prev1amentef

'aplicadé de plas%isol;'La'corona se calienta después a una-

temperatura de aprox1madamente 149 C durante un perlodo de

3 minutos, para provocar el que el anillo: de materlal espu-

mable se espume.y se expanda a aprox1madamente 3a4 veces

su volumen original,‘adheriéhdose al panel,superior y a la

-Porcion-deofaldén'de la oorona,.én forma deoseocién trans- .
:?versal de un cuadrante que tlene su superflcle arqueada ex- -
“'tendlendose entre el panel superlor v 1a por01on de falddn.
'-oLa anchura del anillo esPumado, esto es, la dlstancia entre
;su dlametro 1nterno y externo, es de apromeadamente 3, 17 mm.
f,La corona se enfrla despues y se encuentra llsta para gpli-

’carse como un’ clerre a botellas que contlenen bebldas carbo‘

BJEMPLO I
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3;f> -- Se pre&éé un 01erre del tlpo Ee casqulllo,,qonven
”f01ona1, para botellas de- allmentos para bebes o s1m;l€}és,
v»con medlos de sellamlenuo hechos de. conformldad con'eé%a in
nlisvenclon como. s1gue.,_ - > B gf“yv,3? o :“ﬁ '727,;v54
fsf R AA'_ Se prepara una mezcla fliida espumable de. coniormJ"
" ?3dad con el procedlmlento establec1do anterlormente,.y.se de5
Vp031ta una, carga de entre aprox1madamente 200 y 500 mg; en'
- ;forma de anlllo en el panel superlor de la estructurg.%am1-
-‘nar. El dlametro 1nterno del anlllo de espuma no deﬁe exten
‘ibil~:ﬂ derse sobre la depreslon anular oonven01onalmente encontra-v-
| LN;':da en tales clerres, 'y el anlllo se separa del radlo dé es—i
'qulna en donde el panel superlor 001n01de con el faldon pe~
rlferlco, pero 31 se desea, ‘la espuma puede ponerse en con-'
: ».tacto y extenderse par01almente ha01a arrlba al 1nterlor del
‘fi5;; : ’faldén periférico. , : ' -
o ' El anlllo de materlaT formador de empaqueta&ura se -
lprooede comno en el Egemplo I, para espumarlo y fundlrlo de
V"una manera que nropor01one resultados deseables..”
L EJEMPLO III

20;” ' o Un 01erre del tlno de rosca para re01nlentes, tales

como botellas de allmentos para bebes, que tlenen un anlllo
7de espuma hecho de una . manera bastante 31m11ar al Egemplo II.
Tanto con los: re01p1entes de. . tlpo de casqulllo como

7 de tlno de rosoa, el dlametro externo de un area plana sobre
B 252 - anlllo de empaque, es preferlblemente mayor que el dlame-
ST ”;‘tro 1nterno de Cualqulera de las proye001ones 0 las roscas ‘

| de torn11lo sobre la estructura lamlnar, por lo cual una por
'"clon de la empaquetadura se extlende mas alla de este contac

to. 1n101al entre las roscas de tornlllo del 1ab10 del re01-

'3Qé o 'plente, y el mlembro de acoplamlento de dlcho re01p1ente. Es
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';ﬁa'disﬁosicién aségura‘uh sello externO'excelent ey Y las
dimensiones del anlllo preferiblemente preveen una'porélon
.plana de una anchura 16 suficientemente mayor gue ei.éépe-
| sor del labio del reclblente, para flugo frio durante.la

Si - apllca016n a la boca del re01p1ente, para preveer tambrén

‘
Q.'

un sello ‘interno excelentei o ' L .

) Lo anterlor estableoe los metodos ba31cos; apara—

tos y compos1c1ones utlles partlcularmente en la prodhcclén
A.'O

.de c1erres de reciplente de conformldad oon esta 1nVén316n.

| ' . Descrlta suf1c1entemente la naturaleza dei inVento
asi como la manera de reallzarlo en la practlca, debe hacer
"=se constar que las dlspOSlclonas anteriormente 1ndlcadas‘son|
susceptibles de mbdifipaciaaes’dé détalle en cuanto no alte
15; ren su'pfincipio fundamental,VSiendo 1o Que constituye la
esencia del referido 1nvento ¥y por lo que se sollclta Paten
te de Invenclén por 20 afios en Espaiia sobre.'"PROCEDIMIENTO
Y APARATO PARA LA PORMACION DE CIERRES DE CONTENCION PARA ENI
VASES", caracterlzandose por 1o ‘siguiente:
20. 10— Procedlmlento para la formacién de cierres de
: .¢ontencion para envases, del tipo que tienen un panel supe
rior substan01almente plano y una por016n de falddén perlfé— .
rica, caracterlzado porgue’ comprende preveer una pieza para
~dlcho 01erre, dep031tar una carga en forma de anillo de na-
25; A terlal formador de empaquetaduras, ‘espumable en dichg pleza,
| ‘ en una pos101on tal que se yuxtaponga a 1a porc16n de faldén
_ perlferlca, ¥y calentar 1la carga para provocar la espumaclén,
"de la misma "1n situ", . | ,
’ 2J- Procedlmlento, segun relv1ndlca016n l, caracte

_ 30;' 'rlzado porque se’ apllca un revestlmlento protector a la su-
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20,
B a una temperatura superlor aproxlmadamente a 149 G, para es

N "5:::.‘ »

250

300

'ﬁperflcle 1nter10r del panel superlor, antes de depos1jar la

A-empaquetadura h's dicha- empaquetadura esta substan01almente

: conflnada a aquella por01on de la superflcle 1nterld?.del

c1erre que tendra contacto con una porolon selladora Qé un -

re01p1ente al uso. A R | ’f' - v~5; :

3. Procedlmlento, segun re1v1nd10a01on 1, caracte

‘rlzado porque el revestlmlento protector es preferlblemente

o 405

‘una capa de una 1aca v1n1110a que se superpone con la super_

:_flcle de 1a pleza, ¥ una capa de plastlsol vinflico. Qud se’

¢ o0

'superpone con. dlcha laca. ;, '-‘, S . B ‘, .o .’

Y B Procedlmlento, segun re1v1ndlcacion l, caracte

-{rlzado porque el anlllo es de una mezcla flulda espumable por|
 ca1or que comnrende una re31na, un plastlficador y un agente

'_fde sonlado, y se dep031ta a temperatura amblente en la perl-

. -ferla de la sunerflcle 1nterna que- se superpone con el radio
;-de esqulna curvada entre la extremldad de la por01on de fal-
~:dén vy la almohadlllacentral o revestlmlento protector de pla3|

-;tlsol.

f-'_.5 - Procedlmlento, segun re1v1nd10aclon 1, caracte-

.~rlzado poraue se somete. tanto la almohadllla como  en anillo -

pumar y curar el anlllo, y para curar la almohadllla..

6.— Procedlmlento, segun re1v1ndlca01ones anteriores

.caracterlzado porque para su reallza01on comnrende 1os pasos
'31gu1entes. roclar un plaoulsol que comprende una resina de.

~cloruro de- p011v1n110 de calldad de emu1s1on, ¥y un plastlfl

A-cador para la mlsma sobre 1a superflcle 1nterna del panel su

~per10r, para formar una almohadllla central separada de di-

cha perlferla' calentar el. plastlsol a 176 7 C., durante un -

’tlemno suflclente para fundlr los componentes de res1na y
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4enfr1ar el plastlsol a temperatura amblente' dep031tar alre

0

dedor de dicha perlferla Yy a temperatura ambiente, un anlllo

de una mezcla flulda espumable que combrende un cloruxb

p011v1n110 de- calldad de emuls1on, un plastlflcador de»¢1p0

’ pollmérloo para cloruro de p011v1n110, ftalato de d118Q00t1

~lo, ox1do de- alumlnlo hldratado flnamente d1v1d1do y perbo-l

* e o

rato de SOle, ‘someter. dlcho anillo de mezcla flulda a una

(XS o-gv

temperatura de aprox1madamente 149 C. durante un tlempo su-
ficiente para expandlr el anillo a por lo menos aprox1mada—

mente 3. veces su volumen orig 1nal, y enfrlar el anllig Y cie
4 . .

7.- Procedlmlento, segun re1v1ndlca01ones l a 3, ca

raoterlzado porque en- general dicho materlal formador de em -

vpacuetadura, espumable, es una mezcla flulda que oomprende

" una re31na, un plastlflcador y wn agente de soplado, y en

donde dicha carga se depos1ta a temperatura amblente. '
"8e- Procedimiento, segun re1v1nd10ac1ones l.a 5,

caracterizado porque dicha mezcla flulda comprende tamblén

“wna cantidad efectlva de un comnonente que se puede descompo

ner por calor, que 11bera ox1geno naciénte a temperaturas por

arriba de aproximaaamente:93oc,; una, cantidad eféctiva de un

cdmponente écido'que tiene una .acidez en cuanto a dicho com—

.ponente que se puede descomponer porcalor, suficiente para

facilitar lé descomposi@iénydei»mismo;‘aﬂfin«de liberar el

.dxigeno'nacienté "in situ", y.una,céntidad efectiva de un aé.

‘1lido finemente dividido que adsorbe primero OXigéno ¥ libera

controlablemente el oxigeno adsorbido a la temperatura de es
puma01on de la mezcla fliida, a wn reglmen que produce una
espuma celular estable.

9.- Procedimiento, segin reivindicacionés 1l.a 5,
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7 y 8, caracterlzado porque el anlllo se espuma hasta pqrbio

LI v_
¥

. 0-00

10 - Procedlmlento, segun re1v1nd10301oneva a 9, ca

racterlzado poraue el anlllo se espuma a la pre316n atmosferl

»

- ll.— Procedlmlento ,seglin re1v1ndlcac1ones 1 a. 10, ca

&

'racterlzado poraue el plastlsol se’ callente 8 una: temperatura

1~jcomprend1da entre 160 y 176 T C. durante a3 mlnutos._';f’

15,

12.— Procedlmlento, segun re1v1nd1ca01ones 1% a.5,

y 9 a- 11, caracterlzado porque el agente de soplado en la mez'

«cla flulda, es tal que sea capaz de llberar ox1geno gaseoso a

temperaturas elevadas.

13.- Procedlmlento, segun re1v1ndlca010nes anterlo-

jres, caracterlzado porque la resina v1n1110a es uw cloruro de

pollv1n110 de calldad ¥ de emulslon, el componente que se pue'

de descomponer por calor que llbera ox1geno naclente K] un bo

‘rato de metal alcallno- ‘el componente de acldo se. selecclona

1de1 gTrupo que con31ste de un fosfato a01do de metal alcallno,i

S y un Jabon metallco, no téxico y mezcla de 1os mismos, ¥ el

2040

255,

componente en forma de partlculas SOlldO, flnamente d1v1d1do -

'lque adsorbe prlmero ox1geno y llbera controlablemente el ox1

geno adsorbldo, se selecclona del gruno que con31ste de ox1do

de alumlnlo anhldro, greda revestlda con res1na, ‘carbén actl-.

'vado, mica, gel de . 31llce, sulfato de barlo, negro de- humo,
‘fescamas de alumlnlo, carbonato de calcio revestldo con re31na,.
vborax anhldro, trlslllcato de magnes1o y mezclas de los mis—..

Q'mOs.'

»14 Procedlmlento, segun re1v1ndlcac1ones anterio-

res, caracterlzado porque 1a cav1dad formada por. el panel su ‘

vperlor, el reborde anular y los medlos de descarga, se somete
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g pre81on ya sea atmosferlca 0 mayor.
A 15.- Procedlmlento, segun re1v1ndlcaclonés apte
rlores,'caracterlzado porque el centro del reborde,anﬁlar
de material formador de la’ empaquetadura, espumablé, se

oot

expulsa a la atmosfera o se somete a una pre316n mayor

.

" que la atmosferlca durante la dep031016n del mlsmo,

' l6.~~Aparato_para reallzar el prccedlmlento ante

rior, caracterizado porque dlChO aparato comprende un re-

’~cipieh£e:para el mﬁferial, una . cabeza de dlstrlbuelég que

1ncluye por01ones que definen una camara para recLblr el

- material de dicho reclplente, medlos de’ conducto éﬂe 1n-

terconectan dloha camara con dlChO r901p1ente, medleé de
valvula de‘entrada de dichos medlos“de_conﬁuctq, medios
para abrir sélectivamenté dichos medios de vélvula de en

trada y allmentar materlal de lehO r901p1ente a. traves

'de dlchos nedios de oonducto ¥ hacia dicha camara, por01o‘

nes adlclonales de dlcha cabeza que deflnen una .abertura

de descarga anular en comun10a01on con dlCh& camara para

1dlstr1bu1r una carga en forma de anillo a partlr de dlcha

cabeza, un. elemento de dado anular. llevado por dlcha cabe

za ha01a adelante y ha01a dentro de dloha abertura de des

‘_carga, para: acoplar la superflcle sobre la cual se va a

gdep031tar la carga, ‘para conflnar la carga a una por01on

predetermlnada de. la mlsma.

17.- Aparato segun la re1v1nd10a01on 16, caradte

~';rlzado porque incluye ademas medios de valvula de salida
'interpuestos entre dlcha camara ¥y dlcha abertura de descar

&a, medlos de embolo mov1b1es dentro de dlcha camara para

cerrar ‘dichos medios de Valvula ‘de entrada, y para abrir

dichos medios de vdlvula de salida al mismo tiempo que'seb
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gidn en el materlal dentro de la mlsma 1o suflclehre .para

- 15,

20, *

1w25;v

eierran dichos medios dé*vélvula de'entrada; los mencio= °

i_nados medlos de valvula de entrada y de salids, sen51b1es

a la pre31on, dlChOS medlos de valvula de entrada soﬁ senl

00-a

51b1es a.una pr931on menor que dlchos medlos de vaqula'

~de sallda, medlos para allmentar el materlal a traves de

' dlchOS ‘medios de conducto bago una pre316n bastante gran

“

'de, para abrlr a. dlchos medlos de valvula de entra&a, re

ro 1nsuflclente para abrlr a dlcnos medlos de valvula de
olo

sallda, los men01onados medlos de embolo mov1endose alter

_natlvamente dentro de dlcha camara para 1ncrementar da pre

labrlr a. dlchos medlos de valvula de’ sallda, los medlos ‘de

valvula de entrada 1ncluyen un mlembro de valvula de v1a .

:;Adlspuesto de forma que la presién 1ncrementada provocada

“por dlchos medlos de embolo, clerre a los anterlormente

men01onados de valvula de entrada..

18 - Aparato, seﬂun r61V1ndlca01ones 16 y 17, ca

racterlzado porque el menc1onado elemento de dado tlene

'substan01almente forma de coPa, estando deflnlda una ca—i

v1dad entre dlcho elemento de dado y la superflcle sobre o

Ala cual se va a depos1tar 1a carga, cuando dlcho elementof

de: dado esta en acoPlamlento con la superflcle, ¥y medlos

de paso que conectan a dlcha cav1dad ya sea con la atmos—,

fera o con una - fuente de pre51on mayor que la- atmosferlca.
' 19.- Aparato, segin reiv;ndlcaciones 16 a 18, ca

racterlzado porque el elemento de dado lncluye un lab10~

de aCOplamlento superflclal flex1ble, gue lleva ademaS'A

medlos 30portadores de 01erre que tlenen un mlembro SOpor

‘tador elastlcamente sugeto, proveyendo un sellamlento apro

;plado de dlcho elemento de dado contra la superf1c1e del
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' eierre sobre el cual se va a depositar la carga; aun en.

" el caso de ligeras irregularidades en la superficiwe, del

. i}.. ~

'20f4 Aparato, segﬁn las reivindicaciones‘&é4?18

19, caracterlzado porque 1ncluye ademas medlos de.bom

'ba, los cuales incluyen un cilindro y un 01st6n que de-<

finen entre si una. cav1dad de bomba, medios para mgwer

'alternatlvamente a dlChO plston en - dicho c¢ilindro, entre

LR

una. carrera de retorno en donde el volumen de dlcha cavi

“F .

'dad de bomba se- agranda, y una carrera hacia adelaﬁte en 

vdonde el volumen de dloha cavidad de bomba se reduee, d1
A,;choy medlos de valvula ;ncluyen~gn miembro de valvulg.sg

~portado pafa rotacién en%re una’priméra poéicién;>eh'doh,‘

‘;de dlcho re01p1ente se coloca en comunlca016n con: dlcha

caV1dad de bomba, y una segunda p08101on en donde dlcha ‘
cav1dad de bomba se coloca en comunlca016n con dlcha oé—
mara,medlos para dlsponer automatlcamente a dlcho mlembro

de-valvula.en dicha prlmera_pos101on durante dicha carre-

‘ra de retorno de dicho pistén en dichos medios de bomba,

mediante lo‘cual,dichaicavidad de bombé”se-liena con el

material dufante diché carrera de retorno, y medios para
diépohefiautométicamenﬁeva~dicho miembro de vélvula en
dicha segunda posicién durante dioHa ‘carrera hacia édelan
te del mencionado plston ‘en dlChOS medlos de bomba,, - por

lo cual el material es allmentado desde dlcha cavidad de

, bomba a ‘dicha cémara, ¥y a través de dicha abertura de deg

carga. ) | _ - A _
- 21.- Aparato, segin reivindicacidén 20, caracte-

rizado pbrque‘inclﬁye adends un elemeﬁto‘de'tppe que. se

'acépla con el extremo de dicho pistén que'ée'extiende fue
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ﬂra del olllndro, para llmltar el recorrldo del pistén:en

"dlcha carrera de retorno, y medlos para varlar 1a,p091016n

e ‘)&

idel elemento de tope, por lo cual 1a capa01dad de, dlpha

fcav1dad de bomba .y de esta manera la carga de matéflal,

av‘-

‘~'22 - Aparato, segun las re1V1nd1ca01ones 20 0. 21,

caracterlzado porque 1os medlos para dlsponer automatlca-~

'jmente & el mlembro de valvula en dlchas prlmera y sevunda

p03101ones,.1ncluyen una- cremallera y medlos de p;non ope-

'ratlvamente asoclados con el mlembro de valvula para haoer
-,la glrar, un brazo, Operado a valvula, a3001ado con dlcha

"cremallera y medlos de plnon en- un extremo, v que l1éva un

seguldor de leva de valvula en. su extremo Opuesto, un mienm

bro de leva para reallzar las’ opera01ones de valvula que
' tlene una superflcle perlferlca que se acopla Operatlva-

: mente con dlcho seauldor de leva de valvula, para mover al

brazo de 0per301on de valvula v de’ esta manera hacer girar

.a dlcho mlembro de valvula, un brazo operador de bomba que'
»aoopla operatlvamente con el plston en un extremo, v que

-ﬂlleva un seauldor de leva de bomba en su extremo onuesto,

un mlembro de . leva operador de bomba que tlene wna super—

f101e perlferlca que se acopla operatlvamente con dlChO

-*seguldor de leva de bomba, para mover: el brazo operador de
‘bomba, y mover alternatlvamente de esta manera el pistér
.del 0111ndro, R4 medlos de motor Operatlvamente as001adOS

. ¢on . el mlembro de leva 0perador de valvula 'y con el mlem-i

bro de 1eva operador de bomba, para s1ncronlzar la opera- -

,‘clon de dichos medlos de valvula y dlchOS mlembros de bom:

, 23;; Aparato, segin reivindicaciones 16 a 22, q§_
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 da se mezclan los ingredientes hasta que el ‘cloruro de po

- 4T -

' racterlzado porque 1ncluye ademao medlos sonortadores de

o

01erre, medios 1evantadores Operatlvamente a3001a608 con

los medlos soportadores de clerre, para levantar autOmatl

,1\-

camente un 01erre a. acoplamlento con ‘el elemento de.dado

* e

antes de descargar la carga de. dlcha cabeza, y medlos pa~

" ra. descender los medlos levantadores y para extraér'él

;01erre de acoplamlento con dlChO mlembro de dado dQspues ;

de 1a dep031c10n de la carga, los- -medios: para des&ender
a dlchos medlos 1evantado es, estan dlsenados ¥y dispues-

tos de manera que. extralgan el cierre muy 1entamen¢e; hqg

ta que la carga se separe completamente de la cabezap e

'_1mped1r de este modo perturb301ones indeseables de 1a car

'ga durante la 0pera016n de extra001on.

244 Procedlmlento,'segun las re1v1ndlca016n i,

caraaterlzado porqve la mezcla de plastlsol comprende de

‘40 a 100 partes de cloruro de p011v1n110, de 10 2 100 par

tes de plastlflcador para el mismo, de 1a 45 partes de

perborato de SOle, de 5 a 60 partes de un~avente adsorbg-

Vdor de ox1geno, y de laé6 partes de establllzador, sien-

do ‘dichas- Dartes en peso.
25.- Procedlmlento, segun relv1ndlca01ones-ante;

riores, caracterlzado porque para obtener la mezcla fldi-

livinilo se humedezca concienzudamente - gon el'plastifioa»

"_dor fluldo, ¥y despues se dlspersa unlformemente un agente

'.'adsorbedor de oxigeno’ a. traves de toda la mezcla,

26 -»"Prooedlmlento y aparato para la formacidn

Ade ‘cierres de canten01on para envases" tal ¥y como queda

‘substanclalmente descrlto ‘en 1a presente memorla y en los

dlbugos adauntos.
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