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La presente invencién se refiere a un cierre de re
cipiente y a un método para producir un material de reves-
timiento para utilizarse como par de un cierre de recibieg
te.

La patente de los Estados Unidos nimero 3.335.897
de Anthony J. Castro describe un cierre de recipiente que
tieﬁe un material pléstico espumado in situ y un orificio
de ventilacién. Los gases pueden moverse a través del ma-
terial espumado y a través del orificio pero los liquidos
quedan blogueados debido a la naturaleza hidrofébica del
naterial espumado. La técnica anterior carece de un método
para proporcionar un material pldstico espumado que tenga
'la combinacién correcta de propiedades de blogueo de liqui
do y permesbilidad del gas.

En vista de lo anterior, es una finalidad de la
presente invencién proporcionar un método para producir

un producto de plastico espumado, apropiado como material
iineal para los cierres de recipiente cuyo producto mues-
tra de forma real una combinacién de propiedades>adecuadas
para ventilar los gases mientras se bloquean los liquidos.
| Es una finalidad adicional de la presente inven-
cidn proporcionar un cierre de recipiente. que tenga un re-
vestimiento con una combinacién de propiedades idealmente
adecuadas para permitir que los gases pasen a través del
mismo mientras bloguea los liquidos.

De acuerdo con la presente invencidn se proporcio-
na un métodorque incluye las etapas de extruir una composi-
cién de polimero espumable a una presién atmosférica hasta
el interior de un espacio de aire a la presidn atmosférica

y luego hasta un agente de enfrianiento répido de liquido




10

18

20

LI R

25

para detener el espumado y para endurecerlo, limpifndolo
contra la composicidén enfriasda rapidamente, y manteniendo
el tiempo de residencia de la composicién en el espacio

de aire como una funcién de la formacidén de burbujas de

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

' De acuerdo con esta invencidn, se utiliza un reves
timiendo de espuma de cloruro de polivinilo con una dengi-
dad que oscila entre 0,67 a 0,72 gramos por cm3,-§oma Tre-
vestimiento en un cierre de recipiente para sellar un reci
piente en el que el cierre gueda asegurado pero permite
que cualquier presién de gas interna sea ventilada, a tra-
vés del revestimiento, hasta el exterior. Se evita que el
recipiente explote o pierda su accidn de sellado contra
los fluidos contenidos. Dicha espuma de cloruro de polivi-
nilo también trebaja como igualador de presién, permitiendo
que entre el aire exterior a la botella de pléstico, para
evitar que se aplaste, debido al vacio interno.

El método de la presente invencién permite la pro-
duccidn en masa de una composicién de polimero espumado en
una estructura obturada de células abiertas que permite la
ventilacidén de los gases en ambos sentidos pero que forma
un cierre para los li@uidos con una amplia gama de viscosi
dades. La etapa del procedimiento de limpiar por»érotamieg
to contra la composicién de polimero espumado enfriado ra-
pidamente en un 1iquido de enfriamiento, prowearad la emi-

"gién de burbujas cuando esté presente la combinacién ade

cuada de propiedades de liberacidén de gas y bloqueamiento
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de 1iquidos en la composicidn de polimero espumado enffia—
"da répidamente. La aparicién del burbujeo se utiliza para
regular el tiempo de residencia de la composicién del po-
1{mero en el espacio de aire en donde se forma el espumado.
Si no sé forma el burbujeo, esto indica que se estd obte-
niendo una estructura de poro cerrado ipsatisfactoria para
ventilar el recipiente, y el tiempo de residéncia en el es-
pacib de aire puede aumentarse hasta que se produce la ford
macién de burbujas para indicar que & estd formando la es-
tructura de poro abierto que se requiere. La cantidad ade-
cuada de formacién de burbujas puede calibrarse midiendo
la densidad del producto espumado. Se ha ﬁisto que el ope-
‘rario del procedimiento de esta invencidn 1iega répidamente
s Teconocer la formacién adecuada de burbujas de tal mane-
I'e. que s& obtienén propiedades alfamente uniformes y con-
-'fiables en el producto espumado resultante, duranté Iarpro-
duccién en masa.
La figura 1 es una vista alzada en seccidn de un
‘aparato utilizado en el método de la presente invencidn;
La'figura 2 es una vista en perspectiva de un re-
vestimiento de acuerdo con la presente invencidn; |
Las figuras de la 3a a la %3¢ son vistas alzadas
en seccidén, quebradas, de un cierre de acuerdo con la in-
vencibén en su lugar sobre un recipiente;
La figura 4 es una vista superior de una cubierta
de cierre de recipiente de la figura 5;
La figura 5 es una vista en seccidén tomada sobre
un plano de corte V-V en la figura 4,
Con referencia primersmente a la figura 1, se ex-

truye una composicién de polimero espumable a la presién
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. en un punto 14 en la superficie del agua. La aceidn de en-

.frlar rapldamente el bafio del agua detiene el espumado en’

el exterior extruido y endurece su material- plastlco.

.agua es contrario a la direccién del movimiento del extrui

atmbésferica desde un extrusor 1 2 través de una placa de
colador 2, un adaptador de dado 4, y un dado 6. La extru-
gibén 11 se mueve, mientras esté en el proceso de espuma-
do, sobre un rodillo mecénico 7 que se monta ajustablemen-
te en la direccién de la doble flecha A en el tanque 12.
El tiempo de residencia del extruido en el aire es el tienm
po durante el cual continda el espumado y €8 aaustdble mo-
viendo el mecanismo de rodillo 7 hacia adelante y hacia
atris en la direccidén de la flecha A. E1 tiempo de residen-
cia se calcula sobre 12 base & la longitud de la trayecto-
ia del extruido en el aire y la velocidad del extruido.
El extruido 11 gale del espacio de aire entre el dado 6y

el bafio de agua 13 pasando al interior del bafio de a@ma 13

El agua fluye al interior del tanque 12 en una co-  ?,
nexién 15 en la direccidén de la flecha B y sale del tanque
13 por medio de un derrame 16 ¥ & través de la salida 17

en la direccién de la flecha C. De esta manera el flujo del

do 11.

Dependiendo de 1a velocidad a la cual se mueve el
extruido, es decir, para mayores regimenes de produccidn,
pueden utilizarse rodillos de inversi6én 8 para aumentaT
la longitud de la trayectoria del extruido en el bafio del
agua.

‘E1 extruido 11 sale del bafio de agua en un punto
de 18 en la superficie 10 del agua y se mueve sobre una ba-

rra de limpieza de sire 9 que seca el extruido por medio
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de una accidn de apretado y soplando el aire sobre el ex-
truido.

Finalmente el extruido se enrolla sobre un mecanis
mo de enrollamiento 19 que gira en la direccién de la fle-
cha D. La velocidad de giro del mecanismo de enrollamiento
est4 controlada para proporcionar el estiramiento deseado
dei extruido desde sus dimensiones de seccidén transversal
originalmente extruidas hasta las dimensiones de seccidn
transversal finales deseadas y para ﬁroporcionar una ten-
sién en el extruido a lo largo de su longitud desde la
salida del dado 6 a través del bafio 13 y hasta el mecanis-
mo de enrollamiento 19.

Extendiéndose tgansversalmente a través del baiio
13 desde los lados del tanque 12, hay una barra cilindrica
20 montada ya sea giratoriamente o en forma fija a los la-
dos del tanque 12. La barra 20, hecha por ejemplo de-acero

inoxidable pulido, se frota contra el extruido 1l. Las bur

bujas de aire o de gas 21 liberadas del extruido 11 indicar

una estructura de celda abierta deseada cuando el extruido
.va a ser utilizado como material de revestimiento para un
“cierre de ventilacién para un recipiente. Se ha encontrado
que la misma liberacibén de burbujas de aire ocurre ya sea
que la barra 20 gire o no, por ejemplo, con una velocidad
tangencial igual a la velocidad del extruido durante el
frotamiento. )

Si el tiempo de residencia del extruido 11 en el
espacio de aire entre la salida del dado 6 y €l punto 14
es muy corta, el espumado no progresa haéta el grado nece-

sario como para permitir el uso del producto extruido como

material de recubrimiento con ventilacidén. Esta situacidn

L




10

15

20

'la barra iimpiadora o de frotamiento 20. ,

forma enrollada por medioc de una cinta. Se marcsn interva-

se hace aparente fécilmente, puesto que no salen burbujas
51 gurante el frotamiento de la barra 20 contra el extruido
Si no aparecen burbujaé, el operario de la maquina nmueve

el mecanismo de rodillo 7 hecia la izquierda en la figura
1 hasta que el aumento resultante en la longitud de la tra-|
yectoria del extruido en el espacio dé aire entre la sali-
da del dado 6 y el punto 14 en la superficie iO del baiio

de agua, permite que se produzca una acecidén de espumado adi

cional suficiente, de tal manera que aparezcan burbujas en

Puede hacerse una calibracidén del burbujeo verifi-
cendo la densided del extruido. Pueden cortarse tires de
prueba de 25 cm de extruido entre la barra 10 y el mecanig
mo de enrollamiento 19. Estas tiras se enrollan, tomando

como eje-de enrollamlento su longitud, ¥ mantenlendolas en

io0s de 2,5 cm. a lo largo de los rollos. Se deja después
que los rollos se sumerjan hasta donde puedan en el agua
contenida en un matraz graduado. La den51dad se 1ee por el
nimero de cm. de rollo sumergido en el agua.

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

pedidor de flujo 23. El régimen de flujo se traduce a una
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ra accionar un motor 26 para mover el mecanismo de mwdillo

§

el liquido pase a través de ellas a menos gue el recipiente

- un disco de revestimiento 27 que ha sido previamente cortad

sefial eléctrica en el transductor 24 y la sefial de salida
del transductor 24 se compara con una sefial indicativa de
1a densidad deseada en el comparador 25, y cualquier des-

viacién de la sefial eléctrica predeterminada se utiliza pa

7 en la direccidén de la flecha A. Sin embargo, una carac—
teristica extraordinaria del procedimiento de la presente
invencidn es que permite al operario de la maquina simple-
mente por observacidédn visual del burbujeo 21, obtener un
producto de revestimiento espumado con ventilacidn para
un recipiente que tenga propiedades de alta uniformidad ¥y
precisién.

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

del cloruro de polivinilo tienen un tamafio que evita que

posiblem%nte; sea sometido a un uso indebido o abuso anor-
mal. '

El extruido 11 es en la forma de un listén y puedeq
cortarse formas deseadas del material de revestimiento de

este material de listén resultante. La figura 2 muestra

de dicho listdén. Ambas superficies de sellado son porosas
en su parte superior y en el fondo (tienen una estructura

de celda sbierta) y solo membranas delgadas que rodean las
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celdas (poros © huecos). Algunas de estas membranas pueden
estar perforadas.

La figura 3%a muestra en seccidn transversal una -
superficie sellada 28 colocada en la boca de un :ecipiente
de vidrio 30. El sello se efectua por medio de la cubier-~

ta impermeable 29 ¥ el disco de revestimiento 27 dispuesto
en forma contigua a la cubierta. La cubierta 29 topa contrg
el disco de revestimiento ¥ comprime el disco de revesti-
miento contra el recipiente 30 y su sﬂierficie 28 por medid
de la accién de rebordeado del faldén de la cubierta 31,
lo que dependera de la pared de extremo 32 de su cubierta.
Puesto que el vapor O los gases son 1iberados a través del
revestimiento 27, se mantiene un equilibrio de presidén en-
tre el interior y el exterior del recipiente, es decir,
P1 = P2 y la fase de gaé permanece en equilibrio-entre las
4reas externas e internas del recipiente.

La figura 3b muestra en seccidén transversal un re-
cipiente en donde la presién interna ha aumentado (debido
s la oxidaciém o a cualquier otra accién'quimica, calenta-
miento fisico, o por haber apretado f{sicamente el apreta-
do) y ha provocado que la cubierta de cierre impermeable
al gas 29 se combe ligeramente desviandose de esta manera
centralmenté a una pequeiia distancia hacia arriba desde el
revestimiento 27. E1l vapor o el gas fluye a través y entre
el revestimiento por arriba de la superficie de sellado 28
1o largo de la trayectoria de flujo indicada poTr la linea
punteada entre las flechas E y F desde el 4rea de presién
més elevada dentro del recipiente al area de presiéﬁ infe-

rior en el exterior.

La figura e muestra una geccién transversal de
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un recipiente en el que ha disminuido la preéién interna, -
por ejemplo, debido al enfriamiento del contenido previa-
mente cargado. La cubierta 29 ha sido desviada cenbtralmen—

te hacia abajo contra la espuma. Nuevamente, la presidn

~del gas se iguala por el flujo del gas desde el area de

presién més elevada el drea de presién inferior; esta vez
el flfjo del gas es entre las flechas G y H hasta el inte-
rior del recipiente a través del recubrimiento 27 ¥ por'
arriba de la superficie de sellado 28.

Debido a las propiedades del material del revesti-

“miento 27, la presién con la que la cubierta de cierre 29

oprime al revestimiento 27 contra la superficie del sello

‘28,'es decir, por ejemplo la torsién que se aplica a la -

tapa de tormillo, puede reducirse considerablemente, mien-

tras se manbiene afin un cerrado efectivo contra el escape

“del 1fquido contenido dentro del recipiente. Para el mate-

rial de revestimiento del ejemplo especifico siguiente y
con un diémetro de tapa de 28 milimetros, las torsiones

de ajuste hasta de 2,48 Julius dan aiin una ventilacibn adg

cuada. En la practica, se esperan torsiones de ajuste hastal|

de 1,69 julius, y torsiones de ajuste obtenidas entre 0,90
o 1,01 y 2,48 julius proporcionan propiedades tanto dé se~
11ado como de ventilacidén adecuadas. En el caso del mate-
rial de revestimiento del ejemplo espedifico siguiente, se B
ha encontrado que la torsién para aflojar o desatornillar
la tapa aproximadamente es igual a la torsién de ajuste.
Debe observarse que aun cuando el revestimiento .

27 se comprime y queda restringido inmediatamente arriba .

'del Area del cierre de vidrio 28, sin embargo las caver- -

nas capilares permiten que la fase degas O Vapor pasen a
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través del revestimiento después de ‘que la tapa atornilla-
da ha sido apretada suficientemente como para evitar gue
se escape el liquido en la superficie de contacto entre el
material de revestimiento 27 y la botella de vidrio 30

Se ha descubierto que se permite que el liquido
comience a escapar a través del material de revestimiento
de la presente invencidén si el material tiene una densidad
1nferlor al 1limite de densidad més baao preferldo de 0,67
gramos por cmj. Un exceso 2l valor de densidad superior de
0,72 gr. por cm.3, conduce a una ventilacién inadecuada de
los pgases aun cuando densidades més elevadas pueden ser
Gtiles para cerrados contra 1a desgasificacién de bebidas
carbonadas,. \

Con referencia a las figuras 47 5, se muestrea-un
cierre de recipiente que incluye un falddén 33 pendiente de
una seccidén de pared externa 34. La pared de extremo contig
pe tres agujeros espaciados a 1200 de separacién alrededor
de su centro. Este cierre particular tiene roscas de torni
110 %5 que permiten que sea atornillado sobre la boca ros-
cade de un recipiente para hacer llegar el disco de reves-
timiento 27 hasta acoplamiento del sellado con el recipien-
te. E1 falddén 33 se apoya contra los lados del disco de re-
vestimiento 27 para mantener el disco en relacitn fija a
la pared de extremo 24 afn cuando el cierre no esté en el
recipiente.

El ejemplo siguiente es adicionalmente ilustrativo
de la presenterinvencién.

EJEMPLO
Una composicidén de polimero apropiado puede ser sg

leccionada de la tabla I siguiente:
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Partes por
peso

Ejemplo especifico

partes por peso

1

~ 10—

TABLA I

Composiciones de pol:

Materizl

100

50-70
20-30

0,5 -2,0
0,5 -1,2

l.Este ejemplo especifico utiliz

100

62
20

1.4
0,8

homopolimero o resina 4
de PV02 de entre 0,7 ¥
rencia de entre 1 y 1,1
dad inherente4

ftalato de dioctilo

llenador inerte, por ej
o arcilla precipitada

dibéxido de titenio
estabilizador de zinc 4

agente soplador, por e
carbonamida o compuesto

s los productos que aparecen €n 1

con la excepcién del ftalato de dioctilo, que es fécilmente obt

2. Cloruro de polivinilo

3, Copolimero de cloruro de vinilo/acetato de vinilo con entre 8€

8 y 14% por peso de acetato de vinilo.

4, ASTM 1755-66.
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TABLA I

Composiciones de polimero

Material ' Producto ejemplar

homopolimero o resina de copolimero3 B.F. Goodrich G-92 o Vygen
de PV02 de entre 0,7 y 1,3 de prefe 310 de General Tire '
rencia de entre 1 y 1,1, de viscosi-

dad inherente4

ftalato de dioctilo

llenador inerte, por ejemplo CaCO CaC0, Blr-3 de Pluess-Staufer
3 3

o0 arcillae precipitada Omya
didxido de titanio : Ti-Pure R-100 de DuPont
estabilizador de zinc de calcio Ferro-Chemical 6007

agente soplador, por ejemplo azodi- Xempore 200 de National Poly-
carbonamida o compuestos N-nitroso Chemical, Inc.

los productos que aparecen en la lista de la columna, productos ejemplares,
dioctilo, que es ficilmente obtenible como sustancia quimica.

/gcggato de vinilo con entre 86 y 92% por peso de cloruro de vinilo, entre
vinilio. ' -
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resinas, en seguida los liquidos, y finalmente los aditi-

' para cada particula de resina y aditivo.

especificamente de 6,35 mm y 2,54cm en la direccibn del -

- 2?:2%'1 €§ () gy'ii ;;:f\f;

En la composicidén anterior, el ftalato de diocti-

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

La descripecidén anterior se mezcla en un mezclador
de gran intensidad, es decir, un mezclador de alto corte

y alta velocidad, en el que se introducen primeramente las

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

obtener un revestimiento quimicamente uniforme ¥y completo
A

La composicién de polimero mezclada se carga des-
pues en el extrusor 1 con un didmetro de barril interior
igual a 11,43 cm y se hace avanzar en el extrusor por me-
dio del tornillo alimentador 5. La extrusién del cloruro
de polivinile atornillada con una relacién de compresién
en la gama de 2,9:1 a 3,5:1, especificamente de 3,14:1,
prastiﬁica la composicidn. El cabezal shusado constante
4 vy el dado 6 se utilizan para dar un flujo suave, sin tuz
bulencias de la domposicién de cloruro de polivinilo desde
el barril de extru51on al exterior del dado. El dado 6 -

tiene una anchura de &rea en la gema de 4,76 mm. a 7,94 mm

flujo extruido.
La composicién del polimero se extruye en forma
de listén o de limina y se suspende en un mecanismo de ro-

dillo 7 colocado a entre 1,27 cm. ¥y 10 cm. del reborde del




‘10

18

20

Y

30

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

~ final con una anchura de 6,98 cm. La anchura del area en

. temperatura hasta el derrame 16 en donde la temperatura-del

de a la densidad deseada‘debido a la evolucién de gas N2
mientras estd soportado en el espacio de aire por medio
del mecanismo de rodilloc 7. La presidén del cabezal al ex-
tremo del tornillo 5 se mantiene a entre 56,245 kg por cm2
y 105.460 kg. por cm2, especificamente a 56,245 kg. por cm2
' El espesor del listén de la composicibém del polime
ro cuando sale del dado 6 queda comprendida entre 0,762 y
1,270 mm. en el ejemplo espécifico. Pﬁéde efectuarse un es-
tiramiento o reduccidn en la seccidn transversal del liston
de aproximadamente 20% ajustando espropiadamente la veloci-
dad dergiro del mecanismo de enrollamiento 19. De ests ma-
nera el extruido del lis$én que sale del dado 6 puede te-

ner una anchura de'8,89 cm. ¥ sin embargo dar un producto

la direccidn del flujo del listdén es de 6,25 mm en el dadé
en este ejemplo especifico. La velocidad del dado ‘es de
53,34 metroa por minuto y la longitud de la trayectoria
del listén entre la salida del dado 6 y él’punto'l4 en don
de el liston entra al agua es derentre 25,4 cm., y 30,48 cn.
La barra 20 gqueda a una distancia de aproximadamente 20,32
cm por debajo de la superficie 10 del agﬁa, y las patas del
listén a ambos lados de la barra 20 cuando llegan al vér-
tice en la figura 1 encierran un &nguloc de 1102C es decir;
un dngulo alfa en la figura 1 igual a 702C. La longitud
del tanque 12 hacia la izquierda.y a la derecha de la figu-
ra 1 es de 3,048 metros. E1 agua entra en la conexién 15
con una temperatura aproximada de 15,562C influye en con-

tracorriente al flujo del listén elevando de esta forma la
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agua oscila entre 23,9 y 26,62C.

La temperatura de la mezcla de polimero fundido

" g1 final del tornillo alimentador 5 se mantiene dentro de

una gama comprendida entre 1742 y 1962..C, especificamente

a 1820C. El equipo de reenrollado convencional se utiliza

para enrollar bobinas del material expandido. Otros extru
gores diferentes al del tamafio de 11,43 cm. utiiizados en
el ejemplo presente, tendrin diferentes ajustes pero los
detalles de este ejemplo permitiran a las personas dedica-
das al arte hacer ajustes de temperatura y presidén en su
equipo para obtener resultados equivalentes.

Se entenderd gue la descripcién anterior de la pre

sente invencidn es suscqptible de diferentes modificacio-

nes, cambios y adaptaciones y que las mismas tienen la

intencién de estar comprendidas dentro del significado-&
la gama de los equivalentes de las reivindicaciones adjun-
tas. | o

En resumen, la patente de invencidén que se solici-
ta recaeré sobre las siguientes: '

REIVINDICACIONES

1. Un método para la produccién de un producto de
pléstico espumado adecuado como material de revestimiento
para tapas de recipientes, caracterizado porque comprende
las etapas de estirar una composicidn espumable de polime-
ro a presién atmosférica en un espacio & aire a presién
atmosférica y luego en un agente liquido de enfriamienfo
para parar la accién de espumado y para fijar la cdmposi-
cién, frotar contra la composicidn enfriada, y mantener el
tiempo de estancia de la composicidn en el espacio de aire

en funcidn de la formacidén de burbujas a partir de la com-
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posicién durante la etapa de frotamiento.

2. Método seglin la reivindicaciém 1, caracteriza-
do porque el componente polimero de dicha composicibn con-
siste esencialmente en cloruro de polivinilo.

3. Se reivindica por dltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la patente de invencidn que se solicita:
UN METODO PARA LA PRODUCCION DE UN PRODUCTO PLASTICO ESFU
MADO ADECUADO COMO MATERTAL DE REVESTiMIENTO PARA TAPAS DE
RECIPIENTES. - |

~Todo conforme queda descrito y reivindicedo en la
rpresente memoria descriptiva que consta de dieciseis pafi-
nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

, Madrid, 18 diciembre 1.973

BERNARDO [UNGRIA
D.D

\\'
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