PATENTE D INVENCION

Tolio 4/13004

eMemaoria Desonipiiva

dothe:

"PROCEDISIENTO IE PABRICACION DE ELEMENTOS DE CIERKEE CON
GUARNICION ESTANCA", '

Fobscitande: VIR, GRACE & C0., entidad norteamericans, residente
en 62 Whittemore Avenue, Cambrigde, Massachusetts,

EE.UU. de A.

Este invento se refiere a un procedimiento
para la fabricacidén de elementos de cierre con guar-—
nicidn o emﬁaquetadura, ¥y se relaciona, en especial, con
un procedimiento de fabricacidén de casquillos de aco-

5¢ plamiento, con guarnicidn para envases de Serosol some-
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tidos a presién.

Los envagses para el suministro de werosoles se
usan en gran cantidad para la expedicidn de materiales
fluidos, inecluyendo una elevada variedad de »roductos
1liguidos y en forma de partlculog. Dichos envases pro-
vistos de un orifico de descarga regulado por una vil-—
vule, y actuan por el influjo de un propulsor volatil
encerrado en el interior del recipien'bé junto con el
producto a suministrar. Dado que el propulsor tiene wna
presidén de vapor apreciable, a la temperatura ambiente,
el prbduc'bo del envase cerrado se manticne a una presidn
sﬁperio'r a la atmbésferas Al abrir la védlvula, el propul-
sor impulsa el producto hacia arribe a través del ori-
ficio de descarga. _

Un envase tipico para aerosol, comprende un
reciplente cil:mdrico', hueco, enérgicamente cerrado por
wn extremo y provisto de una abertura, en el extremo
opuesto, para recibir un conjunto de valvula de suminis-—
tro. Un casquillo en forma {e copa de acoplamiento sir-
ve de cierre pars el envase y ‘también como soporte del
conjunto de vdlvula. EL casquillo de acoplamiento com-
prende wna sup?rficie plana dotada de wna abertura, pa=
ra recibir el conjunto de la vdlvula; un falddén colgan-
‘e desde la periferia de dicha superficie, y un ocanal
anular prolongado al exterior del borde inferior del
faldén, Cuando el casquillo se invierte en posicidn de
cierre sobre el envase, el canal se situa sobre wna
moldura que rodea la abertura del recipiente, y la par-
te inferior del falddén adyacente al canal se abocina

8l exterior contra la pared del recipiente adyacente



a2 la moldura. Para asegurar la obbturacién adecuada en-
tre el recipiente y el cierre, el casquillo {iene una
empaquetadura o gusrnicién que puede disponoariie en el
can2l anular o predominantemente en ol canal del cas-
S5e quillie, fon prafercncia sin embargo, la ompaquetadurn
so coloen axclusivimiente on 1o parte inforlor del faldén
de tal modo su~ cuando el casquillo ge sujota on el
recipicnte, la cmpaquetadura forma un cierre en la cos-—
tura obtenida entre el falddén y las parcdes del envasc.
10. . . El método mds cominmente emploado para pre—
parar las empaquetaduras de los casquillos de acopla—-
miento, ha consistido en preparar las gusrniciones
in-gitu deéde compogiciones liguidas formadoras de la
guarnicidn, que comprenden un oldstometo dispersado o
15. disuelto en un liquido orgénico volatil, como vehiculo
En la fabricacién de_estaé guarnicionss, la composicién
1iduida se deposita en la forma deseada en ol casguillo
nientras dste se hace girar,pér debajo de uno tobera de
- medida a través de la cual circula la composicién, EL
20, depdsito se convierte luego en un cierre sélido.seco
en forme de masa expulsando el vehfculo liquido a tem=
peratures elevadas. .
' Aungue la técnica de pfeparar las guarniciones
in-situ ha sido extremadamente eficiente y se wtiliza hoy
25, todavia comercialmente, es sin embargo deseable obtener
nuevos perfeccionamientos en la téonica de montar las
guarniciones para aerosoles, por ejemplo mediante nue~
va gimplificacién de las operaciones mecdnicas necesaQ
riag y proporcionar mayor emplitud en los tipos y se-
30. leccidn de materiales de guarnicién aplicables. |
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Do zenordo con dste invento, as proporeions un
método nara apliear wn material do mirnloeldn o enpague—
tadura a un cagsquillo de montajo-on un serogol, que com-—
prende wna superiicie superior, un faldén colganie des-
de la pefiferia de la superficie superior, y un canal
que se prolonga hacia el exterior desde el borde infe-
rior del faldbén, que comprende el colocar una tira de
material de guarnicidn sobre la superficie exterior del
faldén, de tal modo qﬁe su borde- inferior se superponga
a la wién en la que el falddn ¥y el canal se acoplan;
el mencionado material de gﬁannicidn estd constituido
por una tira circular de material susceptible de contro~
erse por la aceidén del calor, de un didmetro ligeramente
mayor que el dlametro exterior del faldén de la copa, ¥
menor que el difdmetro interior del canal anvlar, ¥y el
calentar el casquillo que lleva la tira colocada de ma-
terial, o una ftemncratira y durante un tiempo suficiente
para contraer dicha tira de material en ajuste friceional
econ ol fulddn,

Tato invonto se couprenderd meojor por la den-
cripeibn siguiente, facilitada solo a titulo de ejemplo,
en la que se hnrnee roferencia al dibujo adjuwnte, en el
que:

Do fipura 1 represento esquendticanente el mé-—
todo de este invento para la febricacién de casquillos
acoplados para aerosoles, dotados de guwarnicién, y

La fisura 2 representa un corite axial de wn
casquillo con guarnicidn, preparado de acuerdo con el

nétodo de la figura L.

Ia figura 1 representa las etapas sucesivas
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empleadas para aplicar la guarnicidn, In genoral, en 1
se dispone primero una tira circular de material sug-
ceptible de contracrse térnlermamte, ¥ an ? ge pone on
contacto circunferencial con ol fuldén de cierre. La
tira de mnterial awe ticne wn didmetro ligeromente gu-
perior al didmotro oxterior dol falddn de la copa, pero
inferior al didnmatro iuterior del cannl nnulor de la co-
pa, o haco dealizar ~n 3 sobre la superilele exterior
del faldén de 1la copn y luego se suoltn on wna posicidn
de tal modo que su borde inforlor so superponsa a ia
junta en que el faldén y ol canal se combinan, A con-
tinuacidén en 4 ol casquillo con el material de guarni-
cién colocado, se caliente a una temperatura y durante
wn tiempo suficiente para contraer la tira en enérgico
ajuate friccional con el faldén.

‘ Lo figura 2 es una vista en corte axial del
casquillo de acoplamiento, provisto de guarnicién, re-
presentado -en posicidén invertida con respecto a su colo-
cacibén en el envase montado, ¥y que se fabrica ubilizan-
do las etapas reprcsentadas en la figura l. ELl casqui-
llo, indicado en goneral en 10, comprende wna superfi-
cie plana y ciroulor 11 dotada de un faldén integral
12 colgante desde la periferia de aquélla, ElL borde li~-
bre del faldén 12 entd rebordeado hacia el oxicrior pa-
ra formnr un canal anular 14 que rodea la moldura de

alradedor da i nbertura dol recipieonto ( no reprecentado) -

cuando ol cunawrillo ne coloca en posicidn sobre éste.

Lo parte interior de la suporficioc 1l ostd
embutida parg formar un hueco fubwlar™Lé quo ticnen
unea pared colgante clreular 17 intogralmente unida a una
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pared horizontal 18, qbierta. Cuando el casquillo se
coloca en posicibén de cierre, el hueco tubular 16 actia
como pedestal o apoyo para el grupo de vélvula, y el
véstégo de ésta se admite en el interior del envase a
través de la pared abierta 18.

Ia suarnicién 19 se dispone en ia superficie
exterior del falddn 12 y se prolonga hacia arriba wna dig
tancia degde la unién faldén-canal hagta aproximadsmente

ol punto medio entre la superficie superior 1l y la wnidn. .

Beta poreidn del canquillo ontro ol punto mo-
dio del faldén 12 y su unidn con ol canal 14, se denomina
corrientonente pestafia del cangquillo,

Como se indica anteriormonte, la tira de me~
terial empleada, ha dn gor capaz do contrnorse suficien—
temento, al calontaraa, pafa congtituir wn njuste de frig
cién razonsblemento ondérgico con ol fnlddn do cierre.

De lo contrario, se deslizuria fuers de la posicidn de
cierre al invertir el casquillo y se colocarla sobre

la boca del envase, sntes de-la sujecidén. Adenmds, la
ture de material, despuds de contraerse, ha de propor- .
cionar una guarnicién suficientemente deformable some-
tida a la présidén a que se somete durante la colocacién
para desplazarse al interior y llenar los péqueﬁos pa-
s0s o huccos de la costura, sin romperse.

Ias tiras dotadas de estas caracterfsticas pue~
den estar constituidas por materiales térmicamente cone
trdctiles, orientados por tensidn, o dilatacidn, tales
como poliolefinasg, por ejemplo polietileno y polipropi-
leno; resinas vinilicas, por ejempld L£luoruro de poli-

vinilideno, cloruro de polivinilideno, poliestireno y



cloruro de polivinilo; resinas de poliester, por ejemplo
tereftalato de polietileno; derivados de caucho, por
ejemplo cloruro de caucho, y compogiciones elagtbmeras
que contengan una gran cantidad de parafina por ejem=
54 plo caucho natural y sintético que contenga una gran
proporcidn de parafina de petrdlco. Estos materiales
pueden orientarse por dilantecidén, wni- o bi-oxialmente.
Cuando el material empleado se orienta por dilatacidn :
en wna direccién solamente, la orientacién ha de ser en di- .
10. . reecidn circunferencial en la tira fabricada de aquél. .
AI:os materiales tales como poliolefinas corientadas, pue=—
de degradarse por irradiacién o quimicamente, si se de-
sea.
Ias tiras pueden prepérarse de los materiales
15 térmicamente contrdctiles, por cualquier medio convenien
te. Por ejemplo, pucden cortarse tiras de dimensiones
adecuadas de tubos orientados por dilatacidén lateralmens
te 0, a la vez, latoral y longitudinelmente, o dichas
tiras pueden cortarse de tubos gusceptibles do orientar-
204 se por dilntacidn. In el Wtimo engo, las Lilras indl-
viduales despuds de cortarso, so orientan tdérmicamente
en direcclén ocircwnforencinl y, si se desoa, se orien-
tan térmicamente tombién on wna direcoién perpendiculox
a la circunferencia. '
25, . Las dinmongloins exactas precloey pora la tira
de materinl téraicanenin contrdetil, depondorin del ta-
mafio de los cirres cmpleadon. Indopondicnteacnte del cie-
rre empleado, sin embargo, ol diametro de la tira de o~
terial térmicamente contrdetil, ha de ser superior al
304 didmetro exterior del faldén de cierre, e inforior al
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didmetro intorno del canal, de tal modo que pueda des—
lizarse fdecilmente sobre la superficic suporior del
faldén, a 1a posicidn do cierre, y mantoncrso ademés

en su sitlo sobre ol faldén por el can:l mular rebor-
deado heecia el exteorior. Los casquillos do nontaje, co-
munmente usados con recipicntes convencionales para ac—
rosoles, tilenen un faldén de didmetro exbterior de 2,507
om. aproximedamente dado que los envases tienen una aber-
tura normal de llanado de 2,54 + 0,01 em. el didmetro
interno del canal del casquillo es de unos 3,18 cm, e
para casquillos normales la tira termo-contrdetil,
habrd de tener un didmetro inberno comprendido entre
2,513’y 3,17 cm. aproximadamentes _

La anchura y el espesor de la tiras térmica-
mente contrdetiles empleadas, son ';oréo'bicamen'be igua-
les a la anchura y el espesor deseados en las guarnicio-
nes acopladas, daflo que la variacidén en estas dimensio-
nes al contraerse térmicamente las tiraes, son desprecia~
bles. Para obtener un cierre eficaz y Guradero, la guar-
nicién ha de cwbrir la pestafia del casquillo ya que esba
parte del cierre se cnsancha hacia el extorior y se im-
pulaa conira la rarod dol recipiente adyaconte a la abrr-
ture del ulnae, cuando el casquilio se rina para adapbtaxr-
se a2l onvasc. Agi pues, la tira de natorial térmicamento
contrdetil ha de zor suficicntomente amplia para cubrir
la parte del f£2ldén prolongada ontre la wnidn falddén-
canal y el punto medio del faldén entre la wnién de la
superficie superior y el canal del faldén. Aungue la ti-
ra pucde ser mds amplia de tal modo que la suornicibn e
prolongue por encima, d'el\punto medio del faldén, con ello
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no ge consigue beneficio alguno en relacidén con cl cie-
rre.

Bl espesor de la tira térmicamente contrdetil
ubilizada en casquillos normales ha de ser de alrededor
de 0,005 a 0,025 om. con objcto de proporcionar un cspe-
sor do guarnicidén do este tipo. Es ngcesario un espesor
de por lo menos 0,005 cm., para asegurar la presencia de
suficiente material para obturar por completo las irre=
gularidades en la costura rizada obtenida entre el faldén
¥ las paredes del envase. Por encima de unos 0,025 cn.
la guarnicidn puedo deterdorarse al colécar ol cierre en
el envase en los canos en quo lag tolerancias entre el
faldén do cierre y la abertura dol rociplante soan nuy
Limitadan.

E1l aparato usado parn aplicor este método pue~—
de sor de cualauier tipo adocuado'para ol montaje ¥y colo-
cacién de la tira en ~l clorre. Pora contraecr la tira
en su sitio, ol cagaquillo cen la tira colocnda, puede co-
locarase cn wn horno, o puede aplicarso onlor al conjun-~

t0, de cualouier otro nmodo convonionto. La femperatura

- exacta ¥y el tiempo preciso para la contraccién de la ti-

ra, dependerd del material especial que se ubilice. En
general de 1 a 3 minutos a unos 1152C es suficiente pa-
ra las composicioncs de parafina caucho oriéntadas y
otros materiales orientadés, tales como poliolefinas y
haluros de polivinilo o polivinilideno que pueden estar
degradados o né. Sin embargo, en todos los casos el cas-
guillo con la tira ha de calentarse a una temperatura y
un tiempo suficiente para contraer la tira de material
en ajuste circunferencial con el faldén de cilerre.



De

10+

15.

204

25.

304

Los ejemplos siguientes proporcionan moyor
aclaracién con respecto a este invento.

EJEMPLO 1 - Del modo siguiente se preparan va~
rios casquillos para aerosoles, dotados de guarnicionecs co
locadas Unicamente en la pestafia de cada cierre., Tuberia
de polietileno, de un didmetro interior de 2,22 cm. y
vn espesor de paredmde 0,22 cm., se cortdé en segmentbos
de alrededor de 0,47 cm. de ancho. Cada una de las ti-
ras de polietileno resultantes, se orienté térmicamente
en direccidén ocircunferencial a un didmetro de alrededor
de 2,7 cm, ¥y luego ge colocl sobre la superficie exbte~ .

‘rior del faldén de un casquillo, de bal modo gque su bor-

de inferior se superponia a la unién en la que el fal-
dén y el canal se combinaben; a continuacidn, los cas-
quillos con las ‘tiras colocadas 'de nolietileno, se ca-
lentaron a 11520 hasta que cada tira se hubo contraido
suficientenente para ajustarse friccionalmente en el

 fa2ldén de cilerre. Para obtener un ajuste de frioc::.dn

enérgico, se precisaron de 2 a 3 minutos.

Los cierres empleados fueron los comunmente
wbtilizados para fines de ensayo en los que la abertura
en la pared horizontal del pedestal o apoyo, para re-—
cibir el grupo de vdlvula, estd suprimido. En los casos
de ensayo no se emplea mecanismo valvular a causa de la
pérdida de peso a través de la vdlvula. Log casquillos,
por lo demds, eran de tipo normel y de dimensiones co-
rrientes, y tenlan uwn didmetro de falddn (exterior) de
unos 2,507 cms, y un didmetro de canal (interior) de ol~
rededor de 3,18 oms .

En todos los clerres ob-ban:.dos, las guarnicio~
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nes se proloasmban dende la wnidn falddn-crmol hasta
aproximadancnte el pwrbo medio del Lnlddn ontre la su-
perficic superior y la wnidn falddén~canal. Bl espesor
de cada wna de las guarniciones era de 0,019 on. aproxi-
madamento.

Al ensayar el resultado de las guafnicianes
con rizados o acoplamientos comvenionales en el caso de
emplearse un propulsor normal constituido nor una mezcla
de 60 partes en pesé de tricloromonofluorometanc, y 40
portes en peso de dichorodifluorometano, se comprohd
aue todos los ecierres cerrados con guarnicidén, prepa-
rada de acuerdo con el méfodo anterior, proporcionaron
cierres mecdnicos satisfactorios. Ia pérdida media de
peso despuds de un dla para este grupo de casquillos
fue de 0,003 gr. sobre la base de une cantidad iniecial
de propulsor comprendida entre 20y 45 gr. aproximada—
mente, 3An comparac'dn los ensayos de tipos cerrados con
cancnillos seonlados para aerosol, sin guarnicidn, acue
saron una cAre it todel do nropulsor on un dla.

Otro smupo de casquillos con punxnicidn de
polietileno, ce preperd del mismo rodo cxconto aue el
tubo de polietileno teﬁia un ospegor de pared de 0,005

¢ aproximadamenie. Cuando cstus fuarniciones se cnsa=-

- yaron de acuerdo con el procedimiento anteu descrito, la

pérdida media del grupo fué de 0,009 g por dia.

La pérdida médxina de peso permisible pars cie-
rres mecdnicamente aceptables, con el propuluor anterior
so ajusta & 0,015 g por dia dado que ecte valor represen-—
ta la contidad de propulsor ordinnriamente perdida a tra-
vés del conjunto volvular en los envases comerciales du-
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rante el mismo periodo.

BJELPLO 2 = Se prepard un srupo de varios cag-
quillos de montaje para aerosol, con guarniciones situa-
das exclusivamente en la pestafia de los cierres, y ubi-
lizando fuberia de fluoruro de polivinilideno bi-axial-
nmente orientada y degradada por irradiacidn. ILa tuberia
tenia un didmetro interior de 2,69 cm., un espesor de
pared de 0,018 cm,, y podia contraerse por lo menos cl-
rededor doel 20j% en su didmotro, en presencina del calor,
Los eciorres usados eran do dimnngionon normnles andlogng
a log ompleados en el ejemdlo 1,

Al preparar log clorres con guarnicidn, las
tiras de material de suficiento onchuwra 0,47 cm., pars
cubrir los pestafias do los clerres, un cortaron de fu-
beria de fluoruro de polivinilideno. Crnin tira de na-
terial se¢ colocd sobre ln guperficle mxzlerlor del fol-
dén del casquillo y se soltd do tal nmodo que su borde
inférior subriera la unidn en la que se acoplan el fal-
dén y el camal. La tira se contrajo a continuacidn tér-
micamente para su ajuste fricclonal con el falddn de
oierré, coloﬁando el casquillo con lg tira en su posi-
cidén, en uA horno mantenido a 1159C, duranie 2 a 3 mi-
nutos,

IEn los cierres resultantes, lag guarniclones
formaron un ajuste fricelonal endrgico con ol falddn
y prolongado desde la widn faldén-canal hasta aproxi-
nadamente el punto medio del falddén. E1 espesor de cada
guarnicidén era de 0,018 cm. aproximadamenbe.

Cuendo se ensayd el resultado de los cierres

con guarnieidn, en envases tal como en el ejemplo 1, la
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pérdida media del e,rupo'de cierres al cabo del dia era
de 0,007 g.

EIZHPIO 3 - Se preparé vn grupo de varios
casquillog de cierre para aerosoles, dotado de pesta-
flas pora puarniciones, de J.gual modo a los del ejemplo
1, anterior, excepto que la tuberia empleada tenia un
didmetro interno de 1,9 em., un espesor de pared de
0,02 em. y estaba constituide por wna composicidén for-
mada por 100 partes en peso de cloruro de polivinilo,
40 partes en peso de adipatos de dioctilo y 40 partes
en peso de f£talato de diootilo. Despuds de orientarse
témi_camenfge, las tiras de material teniaﬁ w didmetro

"de unos 2,7 cne La anchura de, cada tira era de 0,47 cm.

aproximadamente.
Como en el ejemplo 1, las guarniciones fueron
obtenidas cuando las tiras se hubleron contraido térmi-

‘camente para su ajuste friccional con el cierre y. se

prolongeban desde la unidn falddén-canal hasta alrededor
del punto medio del faldén. El espésor de cada gwarni-
cién era de unos 0,02 om, '

Al ensagyar los cnvages deo propulsor como en
el ejemnlo 1 la pérdida de peso medio de este grupo
de casquillos con guernicidén fué de 0,004 g después de
un dia, .

LJEHPLO 4 ~ Se prepararon varios casquillos
de aplicacién, con guarnicidn, para acrosoles utilizando

el mismo procedimionto del ejemplo 1, orientando tiras

circulares cortadas de tuberia susceplibles de orientarse

térmicamente. La tuberia empleada tenia 100 partes en pe-

80 de caucho natural, 40 partes en peso de cera de para-—
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fina y 5 partes en peso de éxido de zinec y se curd con
2 partes en peso de azufre y 2 partes en peso de ditio-
carbamato de zine dibutilo. Ia tuberdia tenia vn didme-
tro interior de 1,9 cm y un egponor de pared de 0,02

cm. Das firas cortadas de la mismo tenion wna anchura de
0,47 em y se orientaron térmicanente a un didmetro de
2,69 cm.

Despuds de deslizarse sobre la superficie cx-
terna del casquillo y dejarse en posicién de cierre, los
casquillos que contenian las firas se calentaron de 2 a
J minutos en un horno mantenido a una -temperatura de
llBQQ;-para contraer las tiras en ajuste circunferencial
enérgico con las pestafins de los casquillos,

Las guarniciones resultantes tenian un espesor
de 0,02 cm y eran coextensivas con la partc inferior del
faldén prolongads entre la wunién faldon-canal y punto
medio del falddn. )

Cuando se ensayaron los cuerpos de propulsor
como en el ejemplo 1, la pérdida media de peso para los
cierres con guarnicién fué de 0,007 g después de un dla.

De los ejemplos anteriores resulbta evidente que
este invento ofrece un procediniento répido y sencillo
para preparar casquillos de montaje con empaguetadura o
guarnicidn aefosoles, en los qu las guorniciones se
colocan exclusivemente en las pestafias del clerre. Ios
tires de material citadas parc guarniciones pucden Lfa-
bricarse fdcilmente, por ejemplo, ocortondo segmentos'
de anchura adecuada de tuberia disponible en el comer—
cio, térmicamente contrdctil, del didmetro y espesor

necesarios. lias tiras resultantes pueden colocarse en
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los casquillos rdpida y exactamente para proporcionar
cierres eficaces y uniformes sin peligro de variaciones
o de desplazamiento de la guarnicidn durante cl manejo
del envase.
N O T A g

Descrita suficientemonte la naturaleza del
invento, asi como la manera de realizarlo en la prdc-
tica, debe hacerse constar que lag dispogiciones anterior-
mente indicadas son gsucceptibles de modifionciones de
detalle ecn cuanto no alteren su principio fundamental,
siendo lo que constituye la esencia del referido inven-
to, se solicite Patente de Invencidn por 20 afios en ' _
Espafia -sobret: "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CIERRE -
CON GUARNICION ESTANCA"; caracterizéndose por 1lo si-
guiente:

18,.~ Procedimiento de fabricacidn de elemen~
tos de cierre con guarnicién'estanéa, especialmente cas-
quillds de aéoplamiento 0 aerosoles, qué contienen una
superficie superior, un falddn colganté degde 1la peri-
feria de dicha superficie, y un canal anular prolongado
hacia el exterior del falddn, caracterizado porque com-
prende el colocar une tira de material de guernicién

gsobre la superficie del faldén, de tal modo que su borde ine -

- ferior se superponga a la junta en que se unon ol falddn

¥y el canal; dicha guarnicidn consiste en wna tira cir .

cular do materlal contrdetil por el calor, de un didmotro
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ligeramente superior al didmetro exierior del f£aldén
e inferior al didmetro interior del canal anvlar, y el
calentar el casquillo que sostiene la tira colocada de
material, a una temperatura y durante wn tiempo suficien~
Se tes pare contraecr 15 tira de material en ajuste friccional

con el £alddn, ‘

28 .~ Procedimiento segfin reivindicacién 1,
caracterizado porgue la tira de material de guarnicidn
es de andhuraAsuficiente para cubrir el faldén entre su

104 punto medio y su unidén con el canal.

- . 38.~ Procedimiento segin reivindicacién 2,
caracterizado porque el faldén de cierre fiene un dia-
metro exterior de unos 2,507 cm. y el canal de cierre
tiene un didmetro interior de 3,18 cm. aproximadamentc.

15, V | 48 ,~= Procedimicnio semin reivindicaciébn 3,
caracterizado porgque la tire de material de.guagnicidn
tiene vn didmetro comprendido entre 2,513 y 3,17 cm.,
¥y un easpesor de pared de 0,005 a 0,025 ecm,)

& .~ Procedimiento segin cualquier reivindi-

20, cacidén anterior, caracterizado porque la tira de mate-
rial de guarnicidn se contrae on ajuste friccional con
el £aldén, calentdndola a 1152C durante wn tlempo com-
p:éendido entre Ly 3 minutos.

62 ,~ Procedimiento, segin cualguier reivindi-

25;- < cacién anterior, coracterizado porcue la t:ira'de na-—
terial de guarnicion es de fluoruro de polivinilideno
irradiado, orientado por tensidn,

72 .~ Procedimiento, semin cualguiera de las
reivindicaciones 1 a 5, caracteorizado pdirque la tira

30. de material de guarnicidn es de polietileno, oriontado
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por tensidn.

82 ,~ Procedimiento, segin cuvalquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porcue la tira
de material de guarnicidn es de cloruro de polivinilo
orientado por sensidén.

92,- Procedimiento, segin cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, caractorizado porque la tira
de material de guarnicién es de una composicién de
caucho natural, curada y orientada por tensidn, que
contiene 40 partes en peso de cera de parafina sobre
la base de 100 partes en peso de caucho, _

108 ,~ "Procediniento de fabricacidn de cele~
mentos de cierre con pguarnicidn egtancaf, $al y como
queda sustancialmente descrito en la presente Iemoria
¢ ilustrado en loa dibujos adjuntos.

Esta lemoria consta de diecisiete hojas ecs—~
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