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MEMORIA DESCRIPIIVA

que se acompafia a la solicitud de registro de una Patente

de Invencidn por veinte afios, en BEspafla, por "PROCEDIMIENTO
PARA L4 FORMACION DE REVESTIMIIENTOS ESPUMADOS DE OBTURACION
PARA CIERRES DE RECIPIENTES", a favor de WZAPATA INDUSTRIES
INC.", &ntided de nacionalidad norteamericans, residente en
Prackville, Pennsylvania (U.8.A.), Frackville,Industrial Park.

El invento se refiere a mejoras en los procedimien-
tos para la fomacidn de revestimientos espumados de obtura-
cidn para cierres de recipientes.

Desde el punto de vista de la clase de material re-
sinoso utilizado para la formacidn de revestimientos de obtu-
racion para cierres de recipientes, tales como cépsulas para
botellas o similares, hay dos clases en uso comercial. Segln
se describe en las patentes de laier nims. 2.654.913 y - -
2,654.914, concedidas el 13 de Octubre de 1.953, ¥y en la de
Rainer y otros n? 3.202.30%, concedida el 24 de Agosto de
1.965, los revesfimientos de obturacidén se hacen de una com-
posicién de plastisol. El otro material de partide es une com
posicidn de resina termoplastica en forma de una mezcla seca

de particulas de los ingredientes. La elaboracién de la ulti-
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ma clase de material se describe en las patentes d VAichélé
nims. 3.135.019, concedida el 2 de Junio de 1.964, y 3.360.827,
concedida el 2 de Enero de 1.968.

Le propia naturaleza de una composicidn de plasti-
sol presenta importantes problemas de control en el uso de |
este material para la aplicacidn de revestimientos de obtura-
cidn. El plastisol puede describirse como uns suspensidn co-
loidal de particulas de una resina en un plastificador liqui~
do, La composicién es viscosa o semiliquida a temperaturs am-
biente. Cuando se ha calentado s una temperaturs adecuada,
las particulas de resina se disuelven en el plastificador ca~
lentado. Cuando la solueidn se enfris se Fforma un gel perma-
nente. Las caracteristicas de viscosidad uniforme son diffci-
les de mentener a causa de las variaciones en la fabricacidbn
del componente resinoso. Las condiciones de temperatura son
siempre criticas; se requieren controles exactos de tempera-
turas. Por otra parte, el cambio de viscosidad o gelificacidn
parcial se proéuce antes de que se desee la gelificacidn, las
particulas de resina se hinchan prematuranente, etc. Seghn
se ha reconocldo en lg técnica y se explica en la mencionads
ratente de Rainer y otros, el uso de las composiciones de plas
tisol para la aplicacidn de revestimiento de obturacién se com
plica ademds por los aln mds delicados conmtroles impuestos por
la alta velocidad de operacidn necesaria para que el revesti-
miento de los cierres resulte economicamente bueno o atrayen—
te. 7

Ademds, los cierres provistos de revestimientos de
obturacidn derivados de un plastisol resultan relativamente
caros de fabricar, debido al nimero de operaciones o fases
requeridas para obtener el producio. A ello hay que afiadbr
el costo adicional del equipo pare relizar las operaciones

requeridas. Un procedimiento consiste en centrifugar los cie-
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rres 0 coronas con las cargas del plastisol semiliquido pa~-
ra distribuir el material dentro del cierre. Si ls distribuc-—
cién se realiza por medio de un dmbolo de moldeo, se requiere
por lo general cl calentamiento subsiguiente en un hormo o
por lamparas de rayos infrarojo.

Se ha reconoccido en la técnica la conveniencia de
wtilizar revestimientos de obturacidn para cierres, provistos
de una egtructura espumada o celular. Con anterioridad a la
presente invencidn, los revestimientos espumados de obtura-
cidn para cierres habian sido producidos a partir de compo-
siciones de plastisol. El espumado (e una composicidén de plas-
tisol vara revestimientos de obturacidn para cisrres presen-—
ta problemas adicionales. Estg reconocido que en el manejo
de material debe ser reducido al minimo, con el fin de ofre-
cer un costo minimo de fabricacidén. De conformidad con ello,
el depbsito directo de una carga medida en el cierre y éu mol-
deo para formar los revestimientos de obturacidn resulta lo
menos cogtoso, si ce puede evitar la manipulacidn subsiguiente.

Ta mencionada patente de Rainer y otros, asi como
también la Patente de Rainer n¢ 3.265.785, concedids el 9 de
Agosto de 1.966, describen, el moldeo de una carga medida de
une, composicidn de plastisol que incluye un agente espumente,
en el cierre "in situ". El espumado se realiza por medio de
une operacién de calentamiento después del moldeo con un tro-
guel calentado. La operacidn de calentado dura aproximadamen-—
te unos gquince segundos. Cuando ge trata de producir soplado
mientras la carga esta bajo la presidén del troquel calentado
de moldeo se produce el problems del escape de gas. También
se produce el problems de la adherencia, gue exige el uso de
un lubrificante para el molde.

Reiner desceribe también un procedimiento que con-

siste en la fommacidn de una lémine de material de revesti-
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miento hecho de una composicidn de plastisol,

tir de la misma de discos de tamafio alecuado, la colocacidn

de los discos en los cierres ¥, después, el moldeo con un
troquel o émbolo calentado de moldeo, Asimismo en lugar de en=-
durecer el plastisol sin espumar en el cierre o cépsula, Rai-
ner describe el endurecimiento parcisl o completo de los dis-
cos antes de la insercidn en las coronas o capsulas indivi-
duales. '

Otro procedimiento para la produccidn de revesti-
mientos espumados de obturacidn para cdpsulas o coronas de
botellas se describe en la patente de Navikas ne 3.037.474,
concedida el 5 de Junio de 1.962. Una composicidn de plasti-
sol que incluye un agente espumanie o soplante em aplicada
a una lémina plana de material metdlico para coronas. El re-
cubrimiento se aplica en areas separadas correspondientes g
aquéllas en que se desea tener un revestimiento de obtura-—
cidn para cada cdpsila o corona terminada. Dicha ldmina de
metal recubier%o se calienta para fundir el‘plastisol ¥ ac~-
tivar el agente espumante. Las dreas sellectivamente recubier-
tas son moldeadas entonces bajo calor y presidn, para definir
la configuracidn deseada para 1os revestimientos. Pinglmente,
la chapa de metal compuesta con los revestimientos en'ella
moldeados se cizalla y las piezas cortadas son conformadas pa-
ra, proporcionar las coronas individusgles con revestimientos
de obturacidn. Este método supone un nimero considerable de
menipulaciones, es un método no continuo y resulta lento.

Resulta evidente que la produccidén de revestimien-
tos espumado de obturacidn hecho & partir de une composiecidn
de plastisol posee todaslas limitaciones y complicaciones pre-
sentes en el uso de una composicidn de plastisol sin wn agente
espumante, y ain mas.

De conformidad con la presente invencidn, los cie-
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rres tales como capsulas para botellas, coronas y similares
son provistos de un revestimiento espumsdo de obturacidn mol~
deado a través de un procedimiento de fabricacidn que evita

0 eliming los problemas y consiguientes gastos que acarrea

el uso de un plastisol. Mientras que el uso de una composicidn
de plastisol presenta importantes problemas de control y un
nimero indebido de manipulesciones, el procedimiento objeto

de la invencidn implica el tratamiento de una férmula de mez-
cla seca. Los controles de exactitud de temperatura quedan
eliminados, solamente se necegita un nimero minimo de opera-
ciones y se consigue un alto nivel de produccidn, junto con
ung, cglidad uniforme, de un producto funcionalmente satisfac—
torio.

Aparatos tales como el qde ge describe en las men-
cionadas patentes de Aichele n? 3.135.019 y 3.360.827, vueden
ser utilizados, sin cambio esencial, para facilitar el espumas~
do de la composicidn de resina. Los cierres con revestimiento
espunado de obturacidén se producen g razon de mas de 600 por
minuto.

De conformidad con el invento, un agente espumante
activable por calor se mezcla intimamente con una composicidn
de regina termopldédstica sustancialmente seca, pars proporcio-
nar uns mezcle seca. Da mezcla comprende particulas de los
ingredientes. Bl témrmino "particulas", tal como se usa en
la presente memoria ¥y en las reivindicaciones, se refieren a
polvos o granulos, o a ambos. La mezcla seca se calienta para
activar el agente espumante y proporcionar una masa pléstica
espumada, fundidae y calentada. Esto se realiza, preferente-
mente, en el mismo extrusor normalmente utilizedo para fun-
dir las particulas.de la composicidn de resinas termoplagti-
cas (sin un agente espumante), a £in de producir la masa plis-

tica deseada que se medird en los cierres. Las cargas medidas
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de la masa pldstica espumads, fundida y calentadarson dosi-
ficadas directamente dentro de los cierres o cépsulas para
recipientes ejerciéndose presidn con un troquel de moldeo o
émbolo, no calentado o enfriado, contra cada carga en su cie-
rre para formar un revestimiento de obturacidn moldeado y es-
pumado para el clerre. No se requiere ninguna otra manipula-
cion adicional. El producto es completado con el mddeo de

lza carga de material de plastico en el cierre. Los revesti-
mientos de obturacidn que poseen uns estructura celular o es-
pumada son producidos con sencillez y economia, sin practica-
mente aumento alguno de coste, excepto el del agente espuman=—
te. Se mantiene el mismo alto nivel de produccidn que si de
revestimientos de obturacidn no espumados se tratara.

Ta figura lUnica de los adjuntos dibujos representa
esquemsticamente un aparato adecuado para llevar a la practi-
ca el procedimiento de la invencidn.

Como puede apreciarse a través del esquema mepre-
sentado, con ei gue se trata de ilusitrar un aparato de la es-~
tructura descrita en las Patentes de Aichele nims. 3.135.019
v 3.360.82?, una, tolva 10 va asoclada pon medios 12 para el
acondicionamiento de la composicidn de resina termoplastica
inicial que incluye un agente espumante. Estos medios‘de acon-
dicionamiento 12 adoptan, vrefeventemente, la forma de un ex-
trusor. La composicion almacenada en la tolva y alinenada el
extrusor comprende ung mezcla esencialmente seca de una resi-
ne termoplédstica en polvo o en granulos y de un agente espu~
mante o soplante, en forma de polvo.

El ingrediente resina termoplistica de la composi-
cidn puede ser plastificado o no plastificado, dependiendo
de la particular resina que se trate. Son ejemplos de resinas
termoplasticas adecuadas el cloruro de polivinile, los copo-

limeros de cloruro de vinilo y acetato de vinilo, la etilce
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lulosa, el acetato de celulosa, el acetato-butirato de celu
losa, el polietileno, los terpolimeros, los acrilatos de -
alquilo, los copolimeros y los terpolimeros de estireno, los
poliuretanos, las poliamidas, las poliolefinas y las mezclas
de polimeros de condensacién con caucho natural o sintético.
El cloruro de polivinilo con un peso molecular medio es pre-
ferido para su aplicacién como revestimiento de obturacion.
Cuando se utiliza esta resina, se incluye un plastificante.

En caso de que se utilice una resina termopldstica
que exija un plagtificante y cuando el producto final, al ser
utilizado, entre en contacto con un producto alimenticio o
una bebida, se selecciona un plastificante que no sea toxico
¥ que sea inodoro. Puede utilizarse cualquier plastificante
no toxico conocido para su aplicacidn como revestimiento de
obturacion; por ejemplo, ftalato de dioctilo, citrato de ace
til tributilo o adipato de diisobutilo, La cantided de pdas-
tificante es del orden de 60 a 85 partes por 100 partes de
resina, por peso. Uma proporcidn de 80 partes de plagtifican-
te por 100 partes de resina resulta preferible. Cuando se uti
liza una resina tal como el polietileno, no es necesario el
plagtificante.

Cuando se usa una resina de vinilo, es preferible
incluir una pequefila cantidad de un plastificante secundario
que actia adicionalmente como un sinérgico para el ingredien
te estabilizador usual incluido en la composicioén. Un pasti-
ficante secundario preferido, con la funcion sinérgica adicio
nal, es un aceite vegetal, por ejemplo, un aceite de soja
eposidizado.

Debe sobreentenderse que el caracter liquido ini-
cial del plastificante o plastificantes que se pueden utili-
zar, no aparece como liquido en la férmula Ge mezcla seca;

el plastificante ha sido asociado con las particulas de re-
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sina antes de ser introducidas en 1g tolva.

En le composicién puede incluirse un estabilizador
tal como un jabén metdlico. Cuando la composicidn vaya e aer
usada con relacidn a un producto alimenticio @ a una bebida,
el estabilizgdor se selecciona, desde luego, por su ausencis
de toxicidad. Adecuados estabilizadores no téxicos de jabén
netdlico son los estearatos, eleatos, palmitatos, ricinolsa-
tos y lauratos de calcio, aluminio, magnesio y litio. Tambidn
se preflere un tipo caleico de jabdn porque tiene la funcidn
adicional de contribuir a la activacidn del agente espumante;
es decir, ayuda o asiste al agente espumante a descomponerse
e una temperatura mas baja que la que serfia necesaria si el
estabilizador no estuviera presente. Bara la aplicacidn del
revestimiento de obturacidn, la proporeién de estabilizador
& resina puede ser del tipo de 0,4 a 0,8 partes por 100 par-
tes de resina, por peso. Se prefiere la sobre—estabilizacidn
¥y por consiguiente, el empleo 0,8 partes de estabilizador -
por 100 parteé de resina, por peso.

El agente espumante incluido en la fédmula de meg—
cla seca de resina termopldstica cuando 1a cipsula con revés—
timiento de obturacidén vaya a ser utilizada para productos
alimenticios o bebidas se selecciona, desde luego, pﬁr su gu~-
sencia de toxicidad aceptada por los Organismos nacionales de
Sanidad. Un agente espumante preferido esg la 1,1'-azobisfo;
mamida., Este agente espumante se presenta en forma de polvo
con varios tamaflios, variables desde menos de dos micrones g
diez micrones. Aungue el espunante puede ser obtenido con -
cuglquier tamatio de particuls adecuado, se prefiere que el
tamafio de particula sea de dos micrones o menos rars asegurar
la uniformidad del producto-acabado. Es mds ficil obtener una
dispersidn uniforme del agente espumante en la férmula de meg

cla seca con el tamafio mas pequefio de particula.



10

15

30

25

30

RN

La cantidad de agente espumante wtilizado en la

férmula se encuentra preferentemente en la proporcidn de
0,625 a 0,700 partes por 100 paries de resina, por peso. Es
preferible evitar el exceso de espumacidn y la ruptura de lsa
estructura celular resultante. En consccuencia, se prefiere
el extremo mas bajo de la proporcidn.

Aunque se profiere, a causa de su ausencia de toxi~
cidad, la 1,1'-gzobisformanida, que despide didxido de car—
bono, es evidente que pueden utilizarse otros agentes egpu-
mantes, en particular cuando la cuestidn de la toxicidad no
constituye ningin problema. Son ejemplos de otros agentes es~-
bumantes, utilizables en seco o en particulas, el bicarbona-
to de sodio, el bicarbonato de amonio, azobisisobutironitrilo,
el 1,3~bis (o-xenil) triaceno y una mezcla de urea y biuret.

Cuando se usa carbonamida como agente soplante pre-
ferido, la fémula de mezcla seca incluye también preferente-
mente un activador para disminuir la temperaturs de descompo-
sicién de dicho agente espunante. Ia proporcidn del aciivador
al agente espumante es preferentemente de 1:2. Como activador
preferido se considera un complejo organico de cinc lanzado
al mercado por la "National Pelychemicals Company" bajo la
marca "Actifoam F2". Una pequefla cantidad del activador, por
ejemplo, 0,17 partes del activador por 100 partes de resina,
por peso ha resultado ser de particular efectividad. Otros
ejemplos de activadores adecuados, dependientes del agente
espumante seleccionado, son log donadores metalicos tales
como los jabones metalicos antes mencionados.

Aungue no eg esencial, se prefiere incluir un mate~
rial de relleno para mejorar el coeficiente de fluidez de la
férmule de mezcla seca. Un material de relleno adecuado sir-
ve para impedir que la composicidn se apelmace durante su al-

macenaje y donde se tropiece con condiciones de mucha humedad.
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Asimismo, un material de relleno es un ingrediente barato pa~
ra las caracteristicas mejoradas que imparte & ls composiecibn
de mezcla seca de resina termoplastica y agente espumante. Un
material de relleno preferido es un silicato de magnesio o tal
co, presente en la composicidn en 1g cantidad de aproximads-—
mente 5 partes por 100 partes de resina, por peso. Pueden uti-—
lizarse hasta 10 partes por 100. Ejemplos de otros materiales
de relleno adecuados son el carbonato de calcio, el carbonato
de magnesio, etc.

Cuando se desea impartir un color al revestimiento
de obturacidén, puede incluirse cualquier pigmento conoeido
en la férmule de mezcla, esencialmente seca. .

Para proporcionar un revestimiento de obturacidn
espumado que sea transparente, el siguiente es un ejemplo pre-
ferente de una mezcla esenciglmente scca de una composicidn
de resina termopléstica, que incluye una clase preferida de
resina, plastificantes, estabilizador, agente espumante, agen=-

te activador y material de relleno:

EJEIPLO
Partes por peso.lbs. %

Resgina
(cloruro de polivinilo) 525,0 . 52,5
Plas¢ificante primario
(ftelato de dioctilo) 385,0 38,5
Plastificante secundario
(aceite de soja epoxidigzado) 24,0 2,4
Bstabilizador
(jabdn calecico) 8,0 7 0,8

Agente espumante ,
(azobisformamida ) 6,25 0,625

Agente activador
(complejo orgénico de cine) 1,75 0,175

Material de relleno
(talco) 50,0 5,0

1000, 0 100,0
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En vista de las cantidades relativamente pequetias
de egtabilizador, agente cspumante y agente activador, el pe-
g0 de cada ingrediente ests en una base de 1.000 libras.

El extrusor 12 se calienta, desde luego, de manera
que la mezcla esencialmente seca de la composicidén de resina
termopldstica, que incluye el agente espumante activable por
calor alimentado a la misma desde la tolva 10, se funde y
provogue el espumado o celulado de la composicidn dentro del
extrusor, a medida que se forma la mass espumada, plastica y
fundida. Con une composicidn analoga a la que se ha indicado
en el ejemplo anterior, la temperatura dentro del extrusor se
mantiene aproximadamente entre 360 y 3802 F. Dentro de dicho
orden de tempersiura, las condiciones mds atisfactorias para
1g fusidn de la resina en una masa plastica y para la activa-
cibn del agente espumante se producen un proporcién ¢on la ope-
recidén a alta velocidad. El espumado completo se efectda bien
por debajo del punto en que la resina de vinilo empleza a des-
componerse.

Ta masa pléstica espumada, fundida y calentada es
dirigida por el extrusor a través de un bloque calentado 14,
cuyo extremo de descarga estd conectado con un dispositivo me-
digor 16. Bl dispositivo medidor puede ser un émbolo de vaivén
segln se describe en la patente de Aichele n® 3.135.019.Prefe-
rentemente, el dispositivo medidor comprende una hoja rotato-
ria, segin se descrive en la Patente de Aichele n® 3.360.827.
Bn cualgquier caso, el dispositivo nedidor actia para depositar
cargas medidas C directamente en las cepsulas 0 coronas metéf
licag S que estén depositadas sobre un transportador girato-
rio 18 que sirve para colocar las capsulas individuales por
debajo del dispositivo medidor, segin se describe en las men-—

cionadas patentes de Aicheles Las cargas nediias C son total-

nente espunadas y depositadas directamente en las capsulas -
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. situadas sucesivamente debajo del disposiﬁivo nedigor. Prefe~

rentemente las cédpsulas son calentadas cuando reciben su co~

rrespondiente carga espumada. v calen‘sada.

Sin perder el control de las capsulas provistas de
las carges medidas de material plastico espumado, fundido y
calentado, el btransportador las lleva sobre un yungue 20 aen-
de un troquel de moldeo o émbolo 22 penctra en la capsula,
aplica.presidn a la carga para distribuir el material y lo
moldea a la configuracidén deseada para el revestimiento de
obtura01on espunado. El émbolo de moldeo no estd calentado
Vs preferentemente, es enfriado por medios que no ge ilustran.
La forma de enfriasr un émbolo resulta ya conocide para los ex-—
pertos en la técnice. EL revestimiento moldeado de obturacién |
puede tener cualquier configuracidn que se desee, incluida la
usual porecidén snular en forma de 0, segin se ilustra. Pueden
utilizarse los émbolos o troqueles de moldeo de la construc—
cidn Que se describe en las patentes de Alchele. Aungue al-
sunas de las células son aplastadas en las greas de espesor
reducido, se conserve el caracter esencial espumado o celu-
lado del revestimiento.

Segin se describe en las patentes de Aichele, la ope-
racidn del slemento medidor, el movimiento del transporitador
y la operacidn del émbolo de vaivén de moldeo estén sineroni-
zados dé modo que el proceso sea continuoc. Cuando se desee
que el revestimiento de obturacidn espumado y moldeado se
adniers a la capsula o corona, la superficie interior de la
corona Se recubre previamente con wia lacs o adhesive de ti-
po bien conocido en la téonica. Tos problemas de la adheren—
cia del émbolo de moldeo sl material pléstico se evitan por

el hecho de que el émbolo de moldeo no estd calentado o es

enfrizdo.



Aungue el invento ha gido especificamente descrito
en relacidén con el revestimiento de coronas, tapones o cédpsu—
las para botellas, se entenderd que resulta Gtil para propor-
cionar un revesbimiento de obturacidn espumado y moldeado pa~

5 ra cualquie clase de cierres del tipo de cdpsula, se ubili=~
cen o nd para productos alimenticios o bebidas. Indudablemen-
te, las ventajas y resultados mejorados del invento se han
puesto de manifiesto a través de la precedente descripcién
de un ejemplo preferente de realizacidn del mismo.

10 NOTA

Descrito suficientemente el objeto de la presehte
Patente de Invencidn y sus distintas partes, se declara que
lo que constituye la esencizlidad de la misma -gue se acoge
a los derechos de prioridad de 1a'patente norteamericana ng

1%  846.027, depositada en la Oficina norteamericana de Patentes
con fecha 30 de Julio de 1.969~ es lo que se concreta en las
siguientes reivindicaciones:

18.~ Procedimiento para la fomacidn de revestimien
tos espumados dé obturacidén para cierres de recipientes, que

20 comprende la aportacidén de una mezcls esencialmente seca de
una, composicién de resine termopldstica y un agente espuman-
te activable por calor; el calentamiento de la mezcla para
activar el agente espumante y proporcionar une masa plastica
espumada, fundida y calentada; la dosificacidn de cargas me-

25 ‘didas de esa masa plastica en sucesivos cierres para recipien

s y el moldeo en frio de esas cargas en los cierres, para

//éormar revestimientos espumados de obturacidén para los mismos.

28,~ Procedimiento, de conformidad con la reivindi-
cacién 18, en el gue los cierres para recipientes son cipsu-
las metdlicas, que estan calientes cuando las cargas medidas
se depositan en ellas.

38,~ Procedimiento, de conformidad con la reivindi-
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cacidn 18, en el que le mezcls esencialmente secg es
da y trabajada en un extrugor mantenido a una temperaturs pa-~
ra actlvar al agente espumante y convertir lg mezcla en lg
masa pléstica espumads, fundida y calentada.

48.- Procedimiento, de conformidad con la reivin-
dicacidn 32, en el que los cierres para recipientes son cap-
sulas metalicas sometidas a calentamiento ¥y en el que la ma-
sa plastica espumada, fundida Y calentada es alimentads desde
el exirusor a un medio medidor o de dosificacidn que deposi-
ta cargas medidasc direclamente en capsulas sucesivas, calen-
tadas, transportando a éstas, junto con sus cargas, & un ém-
bolo de moldeo enfriado y siendo dirigidos el exirugor, el
medio medidor o de dosificacidn, el trans.ortador de las cip-
sulas con sus cargas respectivas y el émbolo de moldeo en con-
dicidn de sincronizacidn y continuamente.

58,~ Procedimiento, de conformided con la reivindi-
cacidén 12, en el que la mezcla esencialmente seca comprende,
en forma de particulas, una resina termopléstica, un agente
espumente, un activador del agente espumante y un estabiliza-~
dor.

&.- Procedimiento, de conformidad con la reivindi-
cacidn 58, en el que la resing termopldstica es uns resina
de vinilo plastificada.

fé.- Procedimiento, de conformidad con lz reivindi-
cacibn 12, en el que la mezcla esencialmente seca comprende,
n forma de particulas, un cloruro de polivinilo plastifica~
do, un estabilizador, un agente espumante, un agente activa-
dor dél agente espumante y un material de relleno.

62,.- Bocedimiento, de conformidad con la reivindi-
cacidn 7§, en el que los ingredientes de la mezcla seca es=

tan presentes en los siguientes porcentajes aproximados por
peso: cloruro de polivinilo plastificado, 93,4%; estabiliza-

dor, 0,8%; agente espumante, 0,625%; agente activador para -



el agente espumante, 0,175% y material de relleno, 5,0%.

98,.,- Procedimiento, de conformidad con la reivindi-
cacibn 12, en el que la merzcla esencislmente seca es una com—
posicidn que comprende, aproximademente, por peso, un 52,5%

5 de clorurc de polivinilo; un 38,54 de plastificador primario;
un 2,4% de plastificador secundario; un 0,8% de estabilizador;
un 0,625% de agente espumante; un 0,175% de agente activador
del agente espumente; y un 5,0% de material de relleno.

108.- Procedimiento, de conformidad con lg reivin-
10 dicacién 48, en el que la mezcla esencialmente seca es una com
posicidn que comprende, sproximadamente, por peso, un 52,5%
de cloruro de polivinilo; un 38,5% de plastificador primario;
un 2,4% de plastificador secundario; un 0,8% de estabilizador;
un 0,625% de agente espumente; un 0,155% de agente activador

15 del agente espumante; y un 5,0% de material de relleno; sien-
do la temperatura en el extruspr ﬁe aproximadamente entre 360¢
y 3802 F. -

118,- Procedimiento, de conformidad con la reivindi—
czcidn 108, en el que el plastificador secundario es un acei-

20 te de soja emoxidizado, el estabilizador es un jabdén calcico,
el agente espumante es uns azobisformamida, el agente activa-
dor es un complejo organico de cinc y el material de relleno
es talco.

128, - Procedimiento para la formacién de revesti-

25 miento espumados de obturacidn para cierres de recipientes.

///7 Todo segin se describe y reivindica en la presente
//“/2//Memoria descriptiva que consta de quinee hojas debidamente
foliadas y escritas a maquina por una sola de sus caras ¥ se
- representa en la adjunta hoja de planos.
Madrid, 3 de Junio de 1.970

EL AGENIE:
P
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