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Este invento se refiere a una cataplasma de cao-
1lin previamente empaquetada y a métodos para preparar la ca
taplasma.

Normalmente se vende el caolin en recipientes ta |
les como latas,.para uso como una cataplasma, de modo que
cuando se requiera es necesatio tomar una cantidad de cao-
1lin del recipiente, extenderlo sobre un almohadillado, gasa
o similar para formar una cataplasma, calentar luego la ca-
taplasma sobre una placa caliente, o bajo una parrilla o
similar, antes de usar la cataplasma, ¢ bien, alternativa-
mente, puede calentarse el caolin en el recipiente y exten
derse luego sobre un almohadillado, gasa o similar para for
mar una cataplasma,

Los métodos antes mencionados de preparacién de
una cataplasma son desordenados, incémodos y llevan tiempo,
y el calor de la cataplasma asi formada se disipa répidamen
te.

El caolin es de una consistencia tal que se adhie
re a la mayoria de las superficies y se comprobd, mientras
se experimentaba con métodos de empaquetado previ&, que eXis|
tian dificultades en la separacidén del caolin de los materia
les de empaquetado.

Estas dificultades se han superado en el presente
invento disponiendo para ello un recubrimiento de lubricante
entre el caolin y el material de empaquetar que ha de ser
separado de aquél.

El presente invento proporciona una cataplasma
de caolin previamente empaquetada con la cual se elimina la
preparacidén desordenada e incdmoda de la cataplasma y que

proporciona una cataplasma que solamente hay que calentar




10

15

20

25

30

21047,

Hoja ntm, ~3=~

para que se halle dispuesta para su uso. La cataplasma pre
viamente empaquetada es también cémoda para calentar bajo
una parrilla o una placa caliente o bien por inmersidén en
agua, y cuando se calienta tiene propiedades mucho mejores
de conservacidn del calor.

De acuerdo con el invento, un método de prepara-
cidn de una cataplasma de caolin previamente empaquetada
comprende formar una bolsa superponiendo para ello un mate
rial de pelicula soldable por calor sobre una lamina delga-
da metdlica y soldar por calor tres bordes laterales de la
misma, recubrir la superficie interior del material de pell
cula soldable por calor de la bolsa con un lubricante bio-
logicamente inerte, antes de llenar con una cantidad prede
terminada de caolin la bolsa y soldar por calor el cuarto
lado de la bolsa,

De acuerdo con otro aspecto del invento, un méto
do de empaquetado previo de una cataplasma de caolin comprer
de extruir una cantidad predeterminada de caolin sobre al
menos una parte de una hoja de ldmina delgada metdlica, re-
cubrir la superficie o superficies expuestas del caolin so-
bre la lédmina delgada con un lubricante bioldgicamente iner
te, cubrir la hoja de l&mina delgada metilica y el caolin
recubierto con un material de pelicula soldable por calor y
soldar por calor la limina delgada y el material de pelicula
junto al perimetro del caolin,

De acuerdo con otro aspecto del invento, una catal
plasma de caolin previamente empaquetada comprende una canti
dad predeterminada de caolin emparedada entre una lédmina del
gada metdlica y un material de pelicula soldable por calor,

habiendo un recubrimiento de lubricante bioldgicamente iner-
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te interpuesto entre el caolin y el material de pelicula
soldable por calor para hacer posible la fdcil separacidn
del material de pelicula desprendiéndolo del caolin, estan
do dicha lédmina delgada metdlica y dicho material de peli-
cula soldados por calor junto al perimetro del caolin.

El material de pelicula soldable por calor puede
ser una limina delgada metdlica o bien una resina sintética
adecuada tal como de poliéster o de poli—(cloruro de vinilo
y el lubricante bioldgicamente inerte puede ser vaselina o
cera de parafina.

Se han ilustrado realizaciones del invento, a
modo de ejemplos {inicamente, en los dibujos que se acompa-
fian, en los cuales:

La Fig. 1 es una vista en perspectiva de una ca-

taplasma de caolin previamente empaquetada de acuerdo con el

invento, con una esquina parcialmente en corte;

La Fig. 2 es una vista en corte a lo largo de la
linea 2-2 de la Fig. 1;

La Fig. 3 es una vista desde arriba de una boqui
lla para extruir caolin dentro de la cataplasﬁa de la Fig.
1

La Fig. 4 es una vista lateral de la boquilla de
la Fig. 35 v

La Fig. 5 es una ilustracidn esquemdtica de un
aparato automatizado para preparar la cataplasma de la Fig.
1,

Con referencia a las Figs. 1 a 4 de los dibujos,
un método para empaquetar caolin para formar una cataplasma
comprende superponer una hoja de material de pelicula solda

ble por calor 1 sobre una hoja de 1ldmina delgada metdlica 2
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y soldar por calor los bordes laterales 3 y 4 y el borde
extremo 5 para formar una bolsa que estd abierta por su -
otro extremo 6.

Se extruye una cantidad predeterminada de caolin
7 desde una mdquina de rellenar de construccidn conocida
(no representada) a través de una boquilla de extrusién 8,
ilustrada en las Figs, 3 y L.

La boquilla 8, la cual es apta para ser unida a
la miquina de rellenar, es de seccidn transversal sustan-
cialmente circular en un extremo 9, el cual estd conectado
a la méquina de rellenar, mientras que la parte extrema 10
adyacente al extremo de salida 1l estd abocinada y provista
de una superficie sustancialmente aplanada 12 que se extien
de desde un resaltc 13, entre los extremos de la boquilla,
hasta el extremo de salida 1l., La superficie aplanada y la
parte extrema 10 esta@n destinadas a ser introducidas en el
extremo abierto 6 de la bolsa.

Se han previsto medios (no representados), los
cuales pueden tener la forma de una brocha, un inyector, un
extendedor de rodillo o similar, para recubrir la superfi-
cie aplanada 12 de la boquilla con un lubricante bioldgica
mente inerte 14, tal como vaselina.

Se forma una cataplasma de-caolin introduciendo
para ello la superficie extrema aplanada 12 de la boquilla

8 en el extremo abierto 6 de la bolsa con el material de pe

licula soldable por calor 1 adyacente a la superficie apla-|

nada 12 de la boquilla 8. Luego se recubre el material de
pelicula 1 con lubricante 14 desde la superficie 12, lle-
vando para ello la superficie aplanada 12 de la boquilla a

contacto con la superficie interior del material de pelicul

)




10

15

20

30

+

Floja neme. ~6~ 21.0""7-

1 de modo que se transfiera algo del lubricante 14 desde la
superficie 12 de la boquilla sobre el material de pelicula
1 dentro de la bolsa. Se puede usar el resalto 13 en la
superficie aplanada 12 como una guia para garantizar que
las partes de borde de la abertura 6 de la bolsa no son re-
cubiertas con lubricante, pues de otro modo los bordes 6 no
podrian ser debidamente soldados.

Se extruye luego una cantidad predeterminada de
caolin 7 a través de la boquilla 8 sobre la limina delgada
2 dentro de la bolsa y se retira la boquilla., Luego se sue%
da por calor, de preferencia en vacio, el extremo abierto
6 de la bolsa,

En otra realizacidn del invento, se prepara una
cataplasma de caolin extruyendo para ello una cantidad pre-
determinada de caolin 7 sobre una hoja de limina delgada
metdlica 2. Se recubre la superficie expuesta del caolin
en la lamina delgada con un lubricante 1% tal como vaselina
o cera de parafina y se tiende una hoja de material de peli
cula soldable por calor 1 sobre la limina delgada metdlica
y el caolin y se sueldan por calor las partes de borde de
la lémina delgada metdlica 2 y el material de pelicula 1
junto al perimetro del caolin. Los materiales de l4mina del
gada y pelicula se pueden soldar en vacio.

Tal método se presta de por si a la automatiza-
cidn usando un'aparato tal como el ilustrado esquemdticamen
te en la Fig. 5, en el cual se alimenta una lamina delgada
metdlica 2 desde un rodillo en un extremo del aparato de em
paquetar y se extiende a lo largo de un lecho o transporta-
dor 19 donde se conforma en una estacidn de conformacidn 20

en canaletas o similares 21. Una estacidn 22 de extruir o
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rellenar, rellena con una cantidad predeterminada de caolin
7 dentro de las canaletas, y en una estacidén de recubrir 23
se aplica un recubrimiento de lubricante 14 a la superficie
expuesta de caolin a medida que las canaletas rellenas avan
zan a lo largo del transportador.

Se alimenta una hoja de material de.pelicula sol
dable por calor 1 desde un rodillo 24 y se extiende a tra-
vés de las canaletas rellenas. Las partes de borde de las
canaletas que estidn en contacto con el material de pelicula
1 al pasar a través de la estacién de soldar 25, y las par
tes en contacto del material de pelicula 1 y de la lamina
delgada 2, se sueldan por calor de preferencia en vacio.

Las cataplasmas asi formadas se separan mediante
cortadores transversal y longitudinal después de soldar, en
las estaciones de corte 26 y 27.

El material de pelicula soldable por calor 1 pue
de ser una limina delgada metdlica, en cuyo caso se usan
dos ldminas delgadas metdlicas para formar la bolsa o paque
te de cataplasma; como alternativa, el material de pelicula
soldable por calor 1 puede ser una pelicula de poliéster.

Cuando se precise usar la cataplasma de caolin,
se calienta la cataplasma empaquetada soldada, por cuales-~
quiera medios convenientes, por ejemplo sumergiéndola en
agua caliente, o bien coloca@ndola bajo una rejilla o sobre
una placa caliente hasta que alcance la temperatura requeri
da para cuando sea separada de la fuente de calor y se sepa
re el material de pelicula soldable por calor 1 de la limi-
na delgada metdlica 2 para exponer el caolin sobre la lémi-
na delgada metdlica 2.

Para desprender el material de pelicula soldable
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por calor 1 de la ladmina delgada metdlica 2 se puede cortar
el paquete de la cataplasma a lo largo de al menos uno de
sus bordes y desprenderse el material de pelicula soldable
por calor 1 de la limina delgada 2.

El lubricante 14 interpuesto entre el caolin 7
y el material de pelicula soldable por calor 1 impide que
el caolin se adhiera al material de pelicula 1, de modo que
el material de pelicula puede ser ficilmente separado del
caolin,

El ecaolin expuesto puede ser aplicado segln se
requiera como cataplasma, y puede ser mantenido en posicidn

mediante cinta adhesiva, vendaje o similar. La lamina del-

gada metdlica conserva el calor en el caolin, de modo que

la cataplasma es mds eficaz que las cataplasmas de caolin
de construccidn conocida.

La cataplasma previamente empaquetada puede ser
de cualquier tamafic adecuado y puede ser cortada convenien-
temente a un tamafio requerido para su uso.

La l&dmina delgada metdlica impide que el caolin
se queme cuando se calienta bajo una parrilla o bien sobre
una placa caliente y, puesto que el caolin esfé hermética-
mente encerrado entre la lamina delgada y la pelicula, se

conserva en buen estado.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se re-
cogen en las reivindicaciones siguientes:

12.- Un método perfeccionado de preparar una ca-
taplasma de caolin que consiste en una cantidad predetermi-
nada de caolin emparedada entre dos hojas de material de pe
licula, caracterizado por superponer un material de pelicu-
la soldable por calor sobre una ldmina delgada metélica y
soldar por calor tres bordes laterales de la misma para for
mar una bolsa, recubrir la superficie interior del material
de pelicula soldable por calor de la bolsa con un lubrican-
te bioldgicamente inerte antes de rellenar con una cantidad
predeterminada de caolin el interior de la bolsa, y soldar

por calor el cuarto lado de la bolsa.

a e s .
,- Un método seglin la reivindicacidn 12, carac

2
terizado por extruir una cantidad predeterminada de caolin
sobre al menos una parte de una hoja de lamina delgada metd
lica, recubrir la superficie expuesta del caolin sobre la
1dmina delgada con un lubricante bioldgicamente inerte, su-
perponer un material de pelicula soldable por calor sobre
la lamina delgada metdlica y soldar por calor el material
de pelicula y la ldmina delgada junto al perimetro del cao-
1lin.

3%.- Una cataplasma de caolin previamente empaqug
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tada consistente en una cantidad predeterminada de caolin
emparedada entre dos hojas de material de pelicula, carac-
terizada porque una de las hojas es un material de pelicula
soldable por calor y la otra hoja es una ldmina delgada me-
tdlica, y hay interpuesto un recubrimiento de lubricante
bioldgicamente inerte entre el caolin y el material de pe-~
licula soldable por calor para permitir la fdcil separacidn
del material de pelicula desprendiéndolo del caolin, estan-
do dicha lamina delgada metdlica y dichomterial de pelicu-
la soldados por calor junto al perimetro del caolin.

42, - Un método seglin las reivindicaciones 1% o
2%, caracterizado porque el material soldable por calor es
poliéster.

58.

.~ Un método segiin las reivindicaciones 12 o
2a, caracterizado porque el material soldable por calor es
también una l4mina delgada metdlica.

% 62,- Una cataplasma de caolin segin la reivindi
cacidn 3%, caracterizada porque el material soldable por ca
lor es poliéster.

; 7%.~ Una cataplasma de caolin segiin la reivindi
N p g L

dable por calor es una lamina delgada metdlica.

8%,- Un método segfin la reivindicacién 12, carac
terizada porque el caolin es extruido sobre la lamina delga
da metdlica a través de una boquilla la cual tiene una super
ficie plana en su extremo de salida, la superficie plana es
recubierta con un lubricante bioldgicamente inerte y la su-
perficie interior del material de pelicula soldable por ca-
lor es llevada a contacto con el lubricante sobre la superfi

cie plana, para recubrir la superficie interior del material
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— soldable por calor con lubricante antes de que sea extrui
do el caolin dentro de la bolsa.

92.- Un método perfeccionado de preparar una cg
taplasma de caolin, y cataplasma correspondiente.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompaflan y pa
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritas a

midquina por una sola cara.

Madrid, 15.FEB.1978
P.A.

Oscar de Elzabury
Por
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