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PATENTE DE INVEECION

Por VEIND?E sflos

solicitada en Fapafla a favor de WHEATON INDUSTRIES, de nacip
nalided norteamsricena, domiciliada en ¥illville, New Jersoy,
UefeAoy, por “Procedimionto para la aplicacién le un revesti-
miento pléstico a rocipiontes de vidrise®, con prioridad e
lae'colieituaea norteameriosnas 638,630 y 731.995 de fechae
8 Diciembre 1975 y 13 Octubre 1976, respectivamente, - ~ - -

LEXORIA DESCRIPTIVA

Eota lavencidén mes refisre a un procedimiento y a
un aparato para la aplicecidn continua de un revestimiente
protector fermopldstico n recipientes de vidrio, y particu~
larmente a un tal procedimiento adaptado para producir un re
vestimiento muy delgado y de elevadnm unifbrﬁidaﬁ ¥y calidagd,

particularmentc en lo que concierne a su claridad y tranapa

-rencia. Ba su aspecto reivindioade aquf, la solicitud tiene

por objsto el procedimiento, mientrae que el aparato consti- -

tuys a1l objeto de la solicitud de patente 454.549, de la sue

procede 1s preeents por via de divieidn; sin embargo y pars

facilitar la comprensién de la invencidn, se mantiene squi

la desoripeddn del aparatd. = e e o e e c v v w o - - - -
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Se han hecho numerosos intentos para desarrollar
procedimientos para aplicar revestimientos de pléstico a re-
cipientes de vidrio, particularmente pars el mvasado en beg
bidas a presidn. Fe han utilizado emtos revestimientos para
proteger la superficie del recipiente de vidrio contra les
rayaduras, para contener Iragmentos en caso de rotura y pare

darles un aspecto llamative y decorativo, = w = = o v =@ & =

Se hn dado a conocer en la patente estadounidenss

3.357.498 concedida a Campagna y otros y cedida a la Dart
Industriss, Inc. y en la patente estadounidenss 3.901.130,

- @l uno de lechos fluidigzadoe de polvo termopléstico para re-

vestinientos en los que se sumergen los recipientes ealenta-
dos para efectunr el ravestimiento. La patente citada en ¥l

tino lugar oe refiare especfficaments a un aparato nars apli
car ol revestinmiento termopléstioo mediante un procediuiento

de lecho fluidigado de maners contitua, = = = = = w o v = =

No obstante los procedimientos conocidos de la tég
nica anterior dc revestimiento para la aplicacién de un reves
tiniento de pléstico de manera continua a recipientee de vi--
drio no producen consistenteaments un revestimiento claro y
delgado de elevada calidad. En clerto grado surgen esztos pro
blemas porqus el espesor del revestimiento en los proceiimien
tos conocidos de la técnica mnterior, ee mence uniforme oue
serfa ds desear. Ella, & su vez, alecta sdvarsamente a la
claridad. Tamwbidn, se requiers un revestiriento de elavado

sapesor ardlo pars mantensr cuslguier espesor winimo dado y
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ello afecta adversamente la economfa del procedimiento. Te
modo general la falta de uniformidad y la exigencia concomi
tante de revestimientos mis espesos para ovitar defectos han
representado también un problema en la aplicacidn de revesti
mientos por lecho fluidizado. Adamds, hasta ahora no se han
podido conseguir de manera coneistente revestimientos brillan
tes y claros en lom procesos de lecho fluidizado. por 1o me-

ROB DOX 10 QU B8 BEPR:, = ~ = @ = = = = = = =« uw @ = = « = =

Is por lo tanto una finalidad de la presente inven
cién proporcionar un procedimiento de revestinmiento en le-
cho fluidigado para recipientes de vidrio en el que se produ

ce un rovestimiento muy delgado y de elavada uniformided y

Una finalidad mfs eppecificn de esta invenoidn es
proporcionar un tal procedimiento en el que se pueden reves-
tir continuemente raoipienfaa de vidrio por inmersién en un
lecho fluidiendoe para producir, de manera consistente, una
pelicule de pléstics my uniforme, muy delgada, muy clara y

de elevada calidad sobre la superficie de loc recipientes.=

Se satisfacen estas finalidadés y otras que se ha-
rén evidontes en el transcurso de la descripeidén que sigue
de esta invenecidn, en braves paladras, madisnte un procedi-
niento en 8l que, primero me acondicionan térmicamente los
recipisntes de vidris que £6 han de revestir por inmersidén

en un lecha fluidizado de polve termopléstico de modo que
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se logra un elevado grado de uniformidad de temperaturs en
loe recipientes a roveetir. Puede lograrse termopaturarido
los recipienter durante un perfodo prolongado de tismpo, de
2l menos 10 minutos, por ejemplo, en un horno (le clumare de
acondicionamiento de precalentemiento) a uns temperatura es
trochamente controlada, del orden de 10=208F (aprox., 5,5=
119C) por encima de la temperatura de revestimiento Jdeseadn.
La expresidn "temperatura de revestimiento*, tal como ee usa
an la presenite memorin, se refiere a lo temperstura de las
supertficiee ds loe recipientes justo antes de su inmersidn
en el lecho fluidizsdo. Rsta temperatura variard segin las
oaraateristions del polve del revestimiento. Por lo general
8e ascoge la temperatura de revasthiento de modo gus el pol
vo del revestimiento een nlgo fluido, me depopite en la su-
perficie n revertir y se¢ adhiera a2 la misma en un espasor
praseleccionndo y uniflorme, sen capaz de¢ fundirse subsiguien
temente en un revestimiento claro y esté por debnjo de 1lm

temperatura a que se produce la degradacidn oxidativa, = = =

Dentro de un corto perfodo de tiempo a coutinua-
cién de su rotirada de la ofmara de scondicionamiento de prg
calentamiento, del orden de 10=15 segundos, ®fe Bumergen los *
racipientes durante un perfodo de 2-5 segundos en el laecho
fluidizndo de polvo termnpléstico dsl reveatimionto y enton
cer pe travladen n una odmars de scondicionauiento térmico '
posterior en 1a ques se calientan los recipieutes y el roveg
timiento que éetos llevan a un rézimen controlado, del ore

den de 23%F (aprox., 142C) por minuto, hasta una temperatura



Se

1C.

15.

20.

final justaments por debajo de aquélla temperatura a la fue
tendrd lugar una degeneracidn oxidativa significente del re
vestimiento dentro de un tiempo de exposicidn relativamente
corto. Tntonces loc racipientes pason a una cémare interme-
dia donde se les permite enfriarse esponténeamente n régimen
controlado, del orden de 500F (aprox., 229C) por minute, a
una temperatura o la que la fluidez del polvo del revestimien
to es insignificante. Entonces e permite que loe raeipientes
continuan enfridndose a régimen acelerado (por cjemplo median
te enfrimmiento por aire forzndo) a una temperatura justo
por encime de la temperatura da orietalizacién polimérica
del revestimiento termopldstico. Se efectda el enfriamiento
répido del rovestimiento a través de su gama de temperatu-~
ras de transicidn del estado vitreo enfriando con un lfqui~
do a una temperatura por debajo del lfmite inferior de la Za
ma de temperatura de traneicién del sataldo vitreo dol reves-
timiento pero por encima de la temperature ambients, a fin
de inpedir la acumulacién de esfuerzoe en las paredes del re

A continuacifn, pueden tratarse los recipientes re

vegtidos con lubricantes y agus de enjusgue y mecarse, = - =

Puede obtenerse la uniformidad de temporatura a
través de los recipientes de vidrio con anterioridad a eu in
mersidn an el lecho fluidigzado en el método de la presente
iavencidn interrumpiendo un herno de recocido o de ﬁecoru-

cibén convencional en un punto donde los recipientes pa on-
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cuentran s una temperatura jugto por debajo de lu temperatu-
ra de Tevestimiento correspondients al método de §sta inven-
cidn y luego se recalientan a 1z Semperatura de reveatimisn—
to on una cémara da acondicionamionte térmico parecido a la
que se usa de otra forma en sl procedimiento de la presente
invencién. En este caso, se requiers menos tiempo de permanen
cia en 1la cdmars de acondicionamiento Ae precalentamisnto gque
cuando se utilise el procediuiento para el revestimiento de
recipientes que han gido dejados para enfriarse hasta la tem

poraturs anhiente, = « = « v w - - - - - - - - ----—--a-

En todo caso, el gscondicionamiento térmico anterior
al revestimiento en sl métcdo de esta invencidén va destinade
& asegurar una temperatura relativamente constante no sélo
en las superficies de todos los recipientes que sme han de ra
vestir, sino también substancislmente a través de las pare-
des d@ los recipientes en todos log puntos de oada recipien
te. Asf, me evita la tendencia a que loe recipientep sn el
centre de un horno sean nds csxlientes, o la tendoncia de laa
partes nés grucsuy del recipiente a actuar como disipadores

o fuentes de calor, haociendo gue el revestimiento no sea uni

fom‘. G S G W NN A A W G YE A YR OW W W G W W R W W e e e e

Pero aparte de asegursr la adhnerencia de un reves~
timiento delgado pero altamente uniforme de polve tornoplﬁ-;
tico de revestimiento desde el leché fluidizado eobres la su-
perficia exterior corpletn de cada recipiente, la presmnte

invenoién proves o un producto revestido de alta calidad y
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glevada uniformidad en virtud también del acondicionamientoe
n tomparaturas culdadosamente controladae dempués de la apli

cacidn del ravectimiento tal como me indien arriba. = = « =

Por 10 general, el revastimiento debs ester en un
estado fluido (a elevada temperatura) durante un perfodo de
tlempo prolengado para provocar la fusidn uniforme y comple
ta del polvo del revestimiento. 5i e palienta el polvo del
revestimiento demasiado deprisa, © a una temperatura demasig
do elevada o g1 so muntiene a uns temperatura elevade duran-
ts demasindo tiempo, la degradacidn oxidative del revesti-
miento se convierte en problema. Asf, el acondicionamiento
téraico posterior estd demtinafo para asegurar que se lleve
todo el material dol rsvestimients a un estedo altamente
fluido a fin de evitar dbfectos resultantee de la falta ds
fueidn complata del revestimisuto, a la vez que se svita el
pobrocalentamicnto del material tal como podria provocarce
por un calentamiento demasisdo rdpido o temperaturs da calen
tamiento dermasisda clevada, con el amarillsmiento o caleing

Do modo parecido un enfriamiento demesiado répide
dal revestiniento de su estado altamente fluide al Iinal del
cliclo de acendicionamiento térmico postorior podris provocar
1a formaolén de turbiedad; y ol enfrimmiento rdpido con 1{-
quido para hacer gue el revestiiento atravieee rdpidsmente
su zona de oristalizecidn polimérica ee orftico para la pro

duccifn de un revaatimient6 claro. Al miomo tieampo, la tem-
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peratura inferior de la stepa de enfriamiento rdpido con 1%
quide no debe ser demasindo baje 0 habrd scumulacién de en-
fuerzos en las parsdes de los recipientes de vidrio. Rete us
un factor orf{tico peculisr al revestimiento de recipientes
de vidrio en lecho fluidigado, dado que en otroe tipos de
procedimientos de¢ revestimisntos, los recipientes de vidrio

suelen sor més frfos que el material de revestimiento en su

Un material de rovestimiento preferido en el métg
do de la premenuts iuvencidn es un copolimero iénico termo-
pléatico de etileno sl que se aflade un material fluidizante
tal como sflice en polvo de granulometria finm. La Z.I.
duPont Momours and Company ouministra un polvo de revesti-
miento 4o este tipo bajo la marcs *Surlyn" y se disponen de
aditivos fluidigantes del tipo citado bajo las marcas

”&5!’0'11'}'”!’-11“0X". G W AP s W NN N M W am Em W e W W N

Para una desoripeidn més espeoifica del polwo de
ravestinisnto preferido en el método de la premente invene
cién, puede hacerese referencis a la patente estadounidense
nt 3.264.272. En particulsr, tales pelvos de revestiniunto
gon copolimeroe d¢ polictileno y &cidos carboxilicos of,f=~sti
lénicamente inmaturados, neutralisados parcialmesnte por io
nes asetflicos. El polvo de revestimiento mis preferido con
ol que se ha dosarrollado el proeente procedimiento y con
respecto al cual oe relacionan las distintas temperaturas

de procsso desgritas en la pressnte es un copolizmero idnico
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de etileno y un 117 en peso de fcido metacrflico de *Molt In
dax 20" que tiena un 40% de sus gruvos de fcido carboxflico
neutralizedos con ilones de sodio. En general, este polva de
reventimiento més preferido ee relativamente fluide por enci
Se " ua de unos 350°F (aprox., 1770C) y ne sstd sujato a una do-
gradacidn oxidativa eignifieante (sslvo bajo exposiciéu pro-
longada) por dsbajo de unos 425¢F (aprox., 2152C). Lz tempe~
ratura de revastimiento de botellae preferida con emta mate-
rigl es de waos 3E0-4100F (aprox., 182-2109C). £ sata tempe-
10. ratura, el polvo Be deposita en una capa fina y sa edhiere
uniformemente a la superficie que me na do revestir. S¢ ase-
gurs la fueién completa por ¢l cmlantomlente gragual en la
edmara de acondicionamisnto térmico pemterior hasta justo por
debajo de la temperaturs a la que la degradacién oxidativa
15. #e hace significante y el mantenixmiento del recipiente reves
tido a dicha temperatura clevada (ewtando ol revestimiento

en estado fluido) durante verios minutog. = = w « v = = @ =

Para una mejor comprensidn de esta iavencidén puade
hacerse referetcis a la siguisnte dssoripeisn detallada de
20, la migma, tomada conjuntaments con las reivindicaciones ane-

¥ ¥ los planos anexos en 108 QUEl = = = = « o = o - - - -

las Plguras 1A y 18 conjuntamente comprenden una
viets en alzado lateral del aparato de revestiziento de reci
pientes do vidrio en lecho fluidigedo en lfnea de la premen
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la Pigura 2 eps une vists desde arribs del aparato

la Figura 3} es uno viete en geccién ampliada por

1a lfnea 3~3) de 1a Figura 1A del aparato ilustrado en la Pi-

la Pigura 4 ss un detalle amplimdo de una parte del
mecanismo 1lustrado en la Pigura 3, astando ciertos elementos

del miemo en una posicidén alternativa; = « = v« « e« v e -

la Figure 5 ¢s ung vista en ssceidn ampliade por
la linan 5-5 4a lz Figura 1A de uns parte del aparato ilus=

trﬂaomla?iﬁum,A; “ W D D WY WD NGB SN TR M N W S AR es W

le Pigura 6 es un datalls por la linsa €~6 de la
Figura 5, y wne parte del mecanisme ilustrado en dicha Figu-

m; WP WD NP R WS Ge G G W WE W W WP W NP G B R SR W Sk e W A W MR = .

1g Pigure 7 es une viste en geccién por la Linea

7-7 de otra parte del mecanismo ilustrado en la Figura 53 -

la Pigura 8 em un detalle de una parte dsl mecanisg’
mo ilustrado en la Figura 5, emtsndo ciertos elementos del
misxo on una poeieidn alternativa con respecto a la que me

la Figura 9 es un datalle on seccidn de una parte
del aparato ilustrado en la Pigura 1A, por la linea 9~9 de
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lg Figura 10 es un dstalle en sacoién por la lines

10=10 del mecanismo ilustrado en la Figura 9 = = = = = = - =

1ms Tiguras 11 y 12 son detalles por las lineas

11=11 y 12~12, reepectivamente, del aparato ilustrado en le

1la Figura 13 es un detalle en eeceidn por la lfnes
13=13 d¢ una parte del aparsto ilustrado en la Figura 1A -~

la Figura 14 ee un datalle en alrzado lateral del

mecanismo ilustrado en la Figura 1)} == = ==~ = = = =«

la Pigura 15 es una viete de conjunto en perepecti
va del sisteme de transporte de barra de boquilla en el apa-

rato iluatrado en las Figuras anterioresy = = = = = = w = =

la Figura 16 es un detalle en seccidn por la linea
16-16 del mecanismo ilustrado en la Pigura 15} § < =~~~

1la Pigura 17 es una grifics que ilustra la rela-
cién de la temperatura superfiolel de los recipientes que se
revisten con el tiempo a medida que se hacen pasar los reci
pientes por lae distintas etapas del procedimiento de 1la
presente invencidn. (M esta Figura se ds la tempsratura su
perficial de las botellae en °F ¢n ordenadas y en abscisas

lag Giviediones O a T5 representsn los puestos de trabmjo de



las botelles miontras que laa divieiones 15 a 25 representan
1la duracién del ciclo en minutory las letras waydsculas tie-
nen el sipguiente sigmificados A = calentamisnto postariors
B = transicidn; ¢ = enfriamiento; D = secado por sire forza-
5e do3 B = marcha en vacfoj las letras mindsculas tienen ol eig
nificado siguientes a » recogida de botellans; b « puento de
inmersidn; o = inicio del calentamiento posterior; d = final
del oalontamiento posterior; e = inicio del enfrimeiento for
i gados f = fingl del enfriamiento forszado; g = enfriamiento
10. répide con lfquido; h = lubricacidn) i = enjuague; § = ini-
cio del epomdo; k = final del secndo] 1 = doscargn de laa bg

tella=. -----u--«--c—--—--—-'T—-noo-—

Abora se describvird la invencidn con raferencia pri
mero al aparato preferido para la realigacidn del procedi-

15 nisnto de revestimionto, =~ v = = = o « = = = - - -

Con refarencin més eapecifica a las Figurss 1A,
13 y 2 se iluatra un horno 2 de entregs de recipiontes y una
cfmara 4 de preacondicionamisnto de temperatura con recipien

0. 51 recipients 6, ¢ mis exactamente una pluralidad
de los miemos, tal como we ilustra en lx Figura 3 ee retirs
do del horno 2 por el mavimiento rotativo del motor 5 trang:
pusato a travée del freno 9 de subrague y reductor 10 de vs
locidad a la bieola 12 unida pivotantements por un elemento

25 14 de unidén a unna megunda diela 16 gque & su veaz hacs girar
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8 un 4Arbol 18 sobra el cual eotd montado un par de bragos 20

de elevaoidn de recipiontEn, =~ c ~ c c e c s c e c c e = -

B el extremo de cada brasge 20 de elevacidn de re
cipientes, opuesto al extremo acoplado al 4rbol 12 el brazo
20 entd unido pivetantemente a un colgador vertieanl 22. n
cada extremo de cada brazo 20 de elevacidn de recipiaentes,
8l brazo 20 astﬁ unido pivotantemente también a eapaciado=
res 24, unilos pivotentemante a su vez a lom axtremoe opues
tos de un c¢lemento 26 que forms paralelogranro, unido a su
vez por su extremo wuparior a un segundo drbol 28 impuleade
en rotacién por una tercera biela 30, gue gira al unisono

con el 4rhol 18 = = m c c w Cc c . - - - --- -—- -

Bl eonjunto de bragzoe 20 dg¢ elaevacidén y elemento
26 formaﬁoraa'de paralelogramo, junto con log colgadores 22
¥y otroe elementos suspondidoe del miemo, estén adaptados
para deuplazarse transversalmente con respecto a la dirsc-
cién deo movimiento general de los recipientes en la méquina,
0 sea, vartioalmente hacia ebajo an la Figura 2, por medio
de un eilindro 32 montado fijamente por un extremo a un elp
mento 34 de bastidor y por su otro oxtremo a un ecamquillo
deslizante 36, cooperando la chaveta 3tm en una ranura dis=-

puseta al efecto en el firbol 18, w c e c e c e c e v - -«

Deepude de recogidos del extremo del horno 2, so
transporten los reeipientes € a través del uparato de raves

tiniento de recipientes de lecho fluidizado en lfnes de es-
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ta invencidén desde la izquierda hacia la derscha, tal como se
ve en laa rigura- 1A, 1By 2, dndo que sstdn suspendides de
una de una serie de barras 18 de hoquilla con elsmsntos Ler-
minales 40 apoyados en rodillos 42, que a su ves me apoyan
en segmenton 43, 44 y 46 de carril de transferencia. Los seg
montos 43, 44 y 46 ds carril de transferencia estén soporta-
dos a su ver de¢ dintintos elementos estiticoe de bastidor
fque incluyen los e¢lementos 43, 439, 50, 51, 52 y 53. Las ba-
rras 38 de boaquilla estén soportadas en espacios en las des
continuidades en los segmentos 43, 44 y 46 de oanrril de
transferencia por sl soporte 54 de darra de puesto de recogi

da y soporte 56 de barra de puesto de inmersidn. - « -« - «

En la Figura 1A, el brasc 20 de elevacién de reci-
pientes y su conjunto asociade con inclueién de los colgado=~
res 22 y el soporte 54 de barra de pussto de recogida estén
ilustrados en una posicidéu eleveda, Justo antes de la trans-
ferencie de recipientes longitudinglmente por la méquina. Se
flustra el mismo conjunto en linems de puntos y tragoe en su

posicién inferior y listo para la recogida de un recipiente.-

Be realiza el revastizmieuto por lecho fluidigado,
en el aparato de dlas Piguras 1A, 1B y 2, sumergiendo los rg
cipientes 6 an un dapdaito 58, que contiens polvo termoplée-~
tico fluidigade, mientras los recipientes astén a una tomne;
ratura elevada. 71 polvo termoplféstico Jus entra en contacto
gon las paredes 1at;rulcn calientes del recipiente se funds
y forma un revestimiento sobre estas paredes laterales. - -
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loe recipientss 6 en el depdsito 58 de revestimiento por lg
cho fluldizado por la mcecidn del pistdn &0 montado por eu
extreno inferior a un elemento horigontal £2 de bastidor y
por su oxtremd auperior a un travessfio 64 montado a su vez
g un par de elementos £6 verticalmsnte mévilas de suspensidn
de barra, que a ou vag estdn fijados al soporte 56 da puesto
de inmersidn. También asocindoa con los elementos 66 de eus
pensién verticalmente méviles hay cremalleras 68 y un par
de pifionens 70 antitorsidén montados en un Arbol comin 72 Que
e extiende a través de la miguina y estd sontsdo para su

rotacidn en elementos laterales longitudinales 73 del basti

dﬂ!‘. W S S AN AP W AR Y on s B Wt G ap R i W M S S S A s W s A e

A la derechs del depdsito 538 de reveetimiento por
leche fluidizado, loe recipientss atraviesan en secuencis
la cfémars 74 de termosaturacidén, cdmera 76 de enfriamiento
por mira, cdmera 73 de onfrimmiente por chorro de liquido y
de shf =l puesto 80 de ealida de los recipientes. = = = = =

Cercn del extremo deracho del aparato ilustrado en
1as Plguras 1A, 1By 2, y tal como se ve mejor en las Figu-
ras 18 y 2, eete mparnto incluye un motor 82, cuyoc &rbol es
t4 conectado a8l rotor 84 que lleva seguidoree 86 y 88 de lp
va qus cooperan oon una placa longitudinal 90 ds transferen
aia, A su vez unida g los manguitos 92 para efectuar el mo=
vimiento longitudinsl de lom tuves 34 de transferencia. Se
efectiia un movimiente rotative limitado de loe tubom 94 de

" treneferencia uniendo pivotantemente eslabénes 190, 192 uni
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dos n su ves al Arbol 98, al que se imparte un movimiento re
tativo intermitente limitado (en vaivén) por un platén 100
unido por un extremo al elemento 102 da bamtidor y por su
otro extrems a un punto éircunforuncial de 1a hiela 104 en
el sxtremo dsl Arbol 98. La prolongacién 10€ y gufas 108 Jel
bastidor preporcionan un punto de recepcién para los reci-
pientea an el puesto 30 de exlida y un punto de recogida ra
ra las barras 33 de doquilla después do ratirados los reci-
plenter G 2o lap mismas para davolver las barres 38 al ex-
tremo izquierdo del aparato., M una realizacién mis proferi
da de este aparato se incluirfan medios mecsnicos para rea-
ligar estas funciones de manera sutomftica, incluyendo par—
ticularments 1a liberacidn de los raciplontes y la recogids
¥ devolucidn de las barraz 35 al pueato de reaogida de reci

E1 las Pigurae 3 y 4, se ilustra ocon detalle el sme
cunismo pars recoger lop recipientes & Jal horno 2, antes y
despuds de cooperacidén con el recipiente. Kés especificamen-
te, se vé una barra 38 de boquillas y, suspondidn de le mis-
ra, tna pluralidad de boguillas que incluyen cucilaa 110 de
boquilla y soportes 112 de cuells de rocipiente, = = » « = «°

La barra 114 de retencidn mentiens los cuellos 110
de boguilla en una posicidn elevada con anterioridad a la
cooperacién entre boquillas y reciplentes. Sn su extremo ig
quierde, tal como me ve en la Figura 3, el soporte 54 de ba
rra de pussto ds rescogida toma contacto con la cremalera 116
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¥ la empuja, la cunl a eu vez coopera con un pifién 118 y une
segunda cremallera 120. Bl pifi6n 118 estd montado en un &re
bol con biela 122 unida al resorte seguidor 124, a nsu ves uni
d0 2 un elemento eetdtico 126 del bastidor. La megunde orema
1lora 120 estd fijads firmemente a una barra 125 desligable
en direcocidén transversal que eat& soportada por rodillos 130,
Susgpendila de la barra 128 transversalmsnte desligzable hay
una pluralidad de elementos 132 de respaldo ds cuello de re~-
cipienta. Un tops 134 limita el zovimiaento hacia la derecha
de 1la barre 128, mientras gque un tornillo ajustadle 1317 de
tone ectd posicionado pera empujar hacia adentro sobre una
pleza torminal 139 de la darra 114 de retencidn al producir
se ¢l movimiento coordirado hacia la igouiersa de la barra
33 de boquille y eu conjunto aessciado y slementos d¢ retean-
¢ifn y el movimiento hacim la derscha de la barra 128 y sus

elementor 2000L0d08. = = v & w c e c c e A" --

A continuacién de la recogids de los recipiantee,
tal como se ilustra en la Figura 4, se eleva la barra 38 de
boquilla nuavamente al nivel de los segmentos 43, 44 y 46
de carril ds transferencia y ge da marcha atrda transvereal

mente o eu pomicién lateral de partida. = = = = v = = = = |

fe ve mejor ls manera de suspender los recipienten
6 de¢ las TFiguras 5-3. Con rafsrlencia espac{fica a la Figura
5y 80 Ve que el cuello 110 de buouilla incluye una prolenga
cién 110A haeia arriba que puede deslizarse dentro de un ag

porte 13€ de boquille y sstd foreada hacia sbajo por un re
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sorte 138. EL paso 140 de aire se extiende hacia abajo a tra
vés de la prolorgacién 110A del cuello 110 de boquilla. Unas
seccidn 142 de difimetro reducido en la superficis exterior
de 1la prolongmoidn 110A de cuello estd mdaptada para coope-
rar con una ranura 144 de la barra 114 de ratencidn. De an=
ta formm, sl cuello 110 de boquilla estd suapendido en su PO
sicidn superior, tal como se ilustra en la Figura 8, con la
barra 114 de retencidén en su posicién més haola le igquier-
da. Gl movimiento hacia la derscha de la barra 114 de reten
elén vermite que el cuello 110 de bonquilla se desplace hacia
abnjo sobre los racipientes €, tal como se ilustra en la Fi-
gura 3. Un retenedor y resorte 146 en ol elemento terminal
40 3¢ la barra de boquilla tiende a posicionar la harrs 114
de retencién positivamente on una de sus dos posicionss pre-
eseleccionadae cusndo coopera con ranuras dispuestas al efec~—
to en la pieza tsrminal 139 de la barra de retencidn, « = =

fe ve que en rcélidad los rodillos 42 ne poyan en
un ¢etante 143 soportado s su ves en un canal 150 Gue ®e ex
tiende haola adentro unido al segmento 46 de carril de trang
fersncia. Lae mberturss 153 en el canal 150 en cadms posicién
opuesto para las berras 35 de boquilla a 10 largo de la mf-
quing estdn adaptadas para recibir elementos 152 de blogueo
montados pivotsntemente, y mantenidos en cooperacida de blo
quec por slementoe eldsticos 156. Mie especificcomente, el
retenedor 158 que coopera en la ranura 160 fuerza el olsasn

to 152 do~h16quoa moutado pivotantexente a una posiocidn ade
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El wovimiento on el sentido de las agujas del reloj
del tubo 94 de transfersncia y la cooperacidn del gatillo
154 eon 6l elements 152 de bloqueo montado pivotantemente, 1%
bera el elemento terminal 40 y la barra 35 de boquilla para
zovimiento longitudinal por la copperacién longitudinal del
gatillo 154 sn una ranurs 162 del elemento terminal 40, de
modo que al producirse el movimiento loengitudinel del tubo
94 de transfersncip, se mueve lg barra 38 de ovoguilla longi
tudinalmente en cooperacisn con sl mismo. Para permitir tal
movimiento longitudinal dsgl tubo 94 de traneferencia, esté
asentado y ga apoya para movimianto deslizante en resaltes
164 de moporte y sobre un elemento 16€ de cojinate de rodi-
1loo del segmento 46 del carril de transfersncis. Elementos
ds poporte, cojinates, canal y estante similares entén aso-~

clados también por los segmentos 43 y 44 de carril de trens

Para facilitar el paso de aire hacia ambajo a tra-
vés del cuello 110 de boquilla y por encima de la parte su-
perior del cuello de los recipientes €6 a medide que ee sumer
gon log recipientes 6 en el polvo ternopldstico fluidigade
en el lecho contenido en sl depdoito 583, el elemento termi-
aal 40 incluys pasos de aire 163 que comunican con el huweco
interior de la barra 13 de boquille, de modo oue el .aire s
preaién introduciio a travée de loe pasos 162 de aire encuen

tra una selida hacia abajo a travée de los pasos 140 de aire
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¥ la prolongacidn 1104 del cuallo 110 de boquilln, = = « = =

Tal como sa ve en las Piguras 3 y 10, el moporte
€ d¢ barra de puesto de inmeraién incluye un amcoplamiento
170 que atraviesa un paso 172 de aire bacia salidse 174 de
aire en un elemsnto 176 de cooperacidén de pavc de aire forea
d0 hacia adentro por medios elésticos 178. Hay superficies
inclinsdas 130 en el elomento 176 para facilitar la corres-
pondencia de las salidas 174 de aire con el etiremo exterior
de los pasos 168 de aire del slemento tarminal 40 de la be-

™ el funcionamionto del aparato de revestimiento
de reoipientes en lache fluidigado y en linea de eata inven
cién, se transfieren progresivaments los recipientes recogl
dom del homo 2 a travée de una multiplicidad de puestos in
termedios por la longitud de los préxiuss segmentos de arco
ds 130¢ sucesivos y una sola vuelta del motor “2. Para de-
volver los tuboe 34 de traneferencia a sus posiciones de prp
tidn, se hace girar ol motor 82 en una @ols vuelts en la di-

Durante el tiempo de permanencia entre dos movi-
mientos haola sdelante de la plack longitudingl 90 de trans-
ferencia, o see, después de gue el seguidor 86 de leva ha qé
vido sl conjunto de tranaferencie hacia adelante y antes de
que el seguidor &8 de leva ha entrado en cocperascidn pars
efectuar la maegunda otapa del movimiento hacia adelente del
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conjunte, se acciona el pistén 100 y funclona a través de la
biela 104, Arbvel 98 y disco 183 a través de los empujadores
pivotantes 190 y 192 para smpujar las bielae 134 y 196 opusg
tas a fin de hacer que los tubos 94 de transferencia giren
en dirccciones opusstas. Fn un punto de unidn 200 cads uno
de los tuboe 94 de transferencia asté dividido y unide por
una seccldn macho 202 con forms de T y una ranura raeceptora
hembra corresponiiente 204. Tal como se ve en la Pigura 16,
le ranura receptora hembra correspondients 204 permite un mo
viniento angular limitado entre las dos mitades de los tubom
94 de trarsferonocia unidos por la miesma. Kés especificamentes
la ranura receptora 204 estd adaptada para permitir un movi-
miente rotative limitado de las secclones traseras de los iu
bos G4 de transferenciaz ain que ge imparta un movimiento mn
gular corrgspondiente a lams seccionss delanteras de los tu-
boe 94 de traasferencia. Ve esta forma, cuando se realira la
segunda etepa del movimiento de transfersncia de los tubos
94 de trsnsferencia de izquierda a derecha en estos didujos
por el seguldor 86 de leva, lae secciones de la derscha de
loa tubos 94 de transfsrencia han sido giradns hacia erriba
ds modo que log gatillos 152 entén separados de las barras
de boquilla en sus respectivos puestos de recipiente. Do es
ta manera, se efectis el movimiento de los racipientes ea
los pugetos mis amplinmente espacisdos por la segunda etapa
del movimiento longitudingl de los tubos 94 de transferencis
mientrar que no s mueven los recipientes en los puestos nés

ectrachamante egpecindos. Para efactuar la devoluoién de los
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tubos 94 de transferencia a sus posiciones de partida hay
lovas 206 fijadas a las ssociones izquioerdas de los tubos D4
de transfersncia. Las levas 206 racorren pistas 203 durante
el movimiento de transferenoia de los tubos 94 de transferen
ola y al término de la segunda etaps 4o este movimionto coo-
perQﬁ con un elemento 210 receptor de levas que sntonces ee
musve hacis gbsjo por el efscto del pistén 212 para deolver
1as dos mitades longitudinalss de omda uno de los tuboe 94
d¢ trassferencia s la misma posicidn sngular. ¥1 movimiento
de retorno de los tubos 94 de transferencis por los seguido-
res 86 y 83 de leva entonces se efectie, tal como se ha des~
crito mnteriormente, y el mecanismo de transfersncia caté

1ieto para el préximo cielo, = =« « o = e v = v w = = o == -

Ahora se describird el procoso de la presents inven
cién eon refarencia al aparato ilustrado y descrito anterior
mente, pnrtiuularmunto porque eatd izmplicado en el funciona-

nisnto del aparato ilumtrade y desorito arriba. = = =« = = -

Debe hacerse obeervar en primer lugar que este pro
cedimiento estd adaptado s cuslquiera de una amplia gama de
pélvou tormoplésticos de revestimiento psra lechos fluidisa
d0s, pars producir un revestimiento duradero, de elevada coR

1idad y wuy olare, delgado (del orden de 4 milésimas de pul

gade) y uniforme (del orden de 3 @ 6 mildeimam de pulgada).’
Preforsntements este revestimiento estd formado por resinas
del tipo desorito anteriormente, incluyendo particularsente

agquélls Gue se especifica auteriormente como la 2ds preferi
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da. Se fluldiza este polvo de revestimiento en el depdmito
de lecho fluidizado con aira, a una presién de 1 a 4 1ibras/
pulsada2 {aprox., 0,07 - 0,28 kg/hmz) introducido a través
de una placa poroes que forma el fondo del dopbsito del le-
cho fluidizado para formar un lecho fluidizado con unm altu
re del orden de 12 a 24 pulgades (aprox., 3C a 60 m). Se re
quiere aire limpio y seco a una temperaturs inferior s 100%F
(aprox., 37,50C) para este propéeito. Si bien no se ilustran
en le presenie log detallas del deplmito de leoko fluidizade,
de modo general, el depdsito puede incluir una cudeta de re-
bozamiento o depbeito exterior con un pequeflo espacio entres
el depdeito interior y el exterior para servir come cubetsa
de rebozamisnto para recoger el exceeo de polvo. Puede aspl
rarse un vacfo a través de esta cubeta para impedir la pérai

da de polve y evitar contaminacidn del espacio eircundante.-

Una caracteristicn importmnte del procedimiento de
la presente invencidén es el mcondicionamiento térmico cuide-
doso de los recipientes antes y despule de revestidos. ™
particular, se ha encontrado que un factor crftico es la fal
ta de uniformidad de la temperatura superficial y caracteris
ticas térmicas de diotintos recipientes en uns fila de reci-
plentes & incluso en diferantes partes Je un mismo recipien-
te. La presente invencién supera aqQuéllas condiciones inde-
esables teniendo una cémaras de ascondicionamisnto térmico ag
teg de lan inmereidn de lom recipientes a revestir en ¢l le-
cho fluidigado de materinl de revestimiento, Puede lograree

mediante una permenencia relativamente lerga on el horno 4
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de precalentamientc 4e acondicionsmisnto térmico. Altsrnati-
vanente, s¢ hacen pasar recipilentes ya precalontados a una
temperatura wds elevads, tales como agquéllon que atraviesen
un horno 4s recoeido posterior a la produceién o un horne

de acondicionamiento de dscormoién directamente da tales bor
nos da recocido o decoracién n uns temperatura justo por de
bajo do aquéllm Que es necesaria para el rovestimiento en lg
cho fluidigedo en el procediniento'y apareto de la presente
invencidn, Mitonces es recalientan los recipieates en wn in
cremento de tsmperatura relativamente pequefis del oxrden de
20-409P (aprox., 11~23¢C), en el horno 4 de acondicionamien

tot‘mioo- o e e W an.We e av G G ek G ws M W e S W A & W

De esta manera se obtisne un elevedd grado de uni
formidad Ae temperatura y de caracteristioms de transferen-
cia térmioca a través de los recipientes a revestir. Con el
polvo de reveatimiento preferido d4e la presente invencién,
se valienten los recipientes qus se han da revestir en una
cémara de preacondicionamiento hasta unos 375 a 425¢F,
(aproxe., 130 s 2182C), prefersatemente & unos 400°F (aprox.,
20580). Al salir de ls cémars de acondicionamiente térmico,
hmy un retards del ordean ds 10 & 15 itgundoa. praferantessn~,
te mis préxizo a los 10 megundom, antes de inmersidn de los
recipientos en ol dopSsito de revestimiento de lecho fluidi
gado. Intonces se sumergen los recipiantss, con sus superfi
cies 8 uns temperatura del orden Ae 360-4108F (aprox., 182~
2109¢) (preferentsmente unos A00%F - aprox., 205¢C) durente

un perfois del orden de 1 a 5 segundos, prefercutemante més
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oréximo a los 2 segundos, durants el cual la superficie de
"ioﬁ ratiplentes ahora revestidoe pucde bajar o unos 0P
(aprox., 1499C), y luego empegar s subir, debide al calor
ocontenido en las paredes del recipiente, nuevamente hacia

Ge 4009F (apProXe, 20580) « = c m m v m cm c e e c e m e oo-

¥n este punto, puede astar intermuesto un megundo
depésito de revestimianto por lacho fluidizado en el procedi
miento 3e euta invenecién (y en el aparate ilusirado a los
efoctos de describir esta invencidn). Pusde proporcionarme
10, dicho megunde depdeito para una pegunda inmersisn a fin de
formar un eegundo revestiniento similarmente uniforma para
elavar el espesor total del revestimiento hasta 8§ a 12 milé

A continuacidn de dicho revestimiento por inmersién,
5. loe recipientes panetran en la cédmara de acoudicionamiento
térmice ponterior, donde se calientan a régimen controlsdo,
del orden de unos 259F (aprox., 14¢C) por minuto en la forma
preferida de esta invencidn, para anroximarse al 1Im1t§ su-
perior de temperatura en la cénara de calentamiente poste~
20, rior, 425¢F (aoprox., 218¢C) en el caso del polve de revesti
miento praferido utilizado en la presente invenocién. tn ac-
ta cdmara de acondiocionamiento térmico posterior, se funde
total y completamante el polvo de reveetimiento, pero as evi
ta la degradacién oxidativa del polvo por el régimen contro-
25. lado de calentamionto, el tiempo de c¢alentumiento y el limi-

te superior de temperatura. Entre atras coahs. g8 Cree fQue
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ello evita un recalentamiento localirado que probablements

podria provocar una tal degradacién, « « o == = =« ==~

A continuacidén de la cédmara de mcondicicnamients
téraico posterior, los recipientes atraviesan una xona de en
frigmiento controlado, donde se paymite que los reaipientes

revestidos se enfrien nproximadamente a unos 350¢F (aprox.,

Fantonces los recipientes reveatidosm atraviesan una
segunda etapa ds enfriamiente, donde se enfrfan por aire for
¢ado a una tempermtura justo por encima del limite superior
de 1 temperatura de transicién del estade vitreo del polve
de revestimiento. Para efsctuar un brille y claridad méximos
on ol revestimiento, el polvo de revestiziento debe enfriare
ge a través de la gama de temperaturs de transieifn del emta
do vitreo lo nés répidamonte posible, y sllo ss efectdn, du
acuerdo coo la presente invencién, provocando la circulaién
de un 1fquido, por ejemplo el agua, sobre el revestimiento
para efectuar el cambio de temperatura lo més répidamente po
sible sin provocsr dafios sl revestimiento debido a la inci-

dencia d¢ una pulverigacién o gotitas, « « v v o= ~o= -

Una caracter{stioa critics de ssta invencién es en
frisr 1os recipientes de vidrio revestidos sin producir una,
acumulacidn ds esfusrzo en los mismos. Ello es particularmes
te importante en la etapa de enfriamisnto rdpide por liqui-
do. A ente afacto, el 1fquido de enfrimmignto, que suele wer
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agus, se calienta = una temperatura por encima de la tempare
tura amblente, del orden de 130°F (en la gama da 115-1459TF
por lo general) (aprox., 54, 46-639C} recpectivamente) de mo
d0 que g8 logra el enfrimmiento u travée de la zona de cris-
talizacién polimérica (unoe 2000F (aprox., $39C) a 1659F
(aprox., 749C) en el camo del polvo de revestimiento prefori
do da la presents invencién) con una aoumﬁlaciﬁn minima de
esfuerzos. A continuacidn, se puede pulverizer la superficia
del recipients revestido con un lubdbricante para reducir las
rayaduras de la superficic al méximo y por la accién del
agente lubriesnte facilitar la manipulacidn en les equipos
en las plantas embotellsdoras y empaguetadoras. La aplica-
cidn dsl lubricente suele ir seguida de un enjuague y luego
un ciclo de secado para dar el producto reducide final, un
recipiente oon un revestinmiento pléstico brillante y clare,
gon un espesdr altamente uniforme del orden de 3 a & mildei

Se ilustra en la gréfice de la Figura 17 la rela-
cién critica entre tiempo y tomperatura en sl procsdimiento
de estn invenocidén, en el que la tampesratura superficial de
un recipiente de vidrio, detarminada por piromstria 4ptica
se represents a medida que el recipiente sale de la cémars
de asondicionamiente de precalentamiento, procede al puesto
de inmersién y se aumerge, penetra en la cémara de acondi-
cionamiente térmico postorior, luego la cémara de enfriamien
to controlado (identificada como fase de tranmicién en el
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disgroma de tiempos y temperaturas), y finalmente lan etapas
de enfrismisnto, enfriamiente répido con liguido, lubrican~-

84 bien ss ha descrito la presente invencidén con
referencia a condiciones y aparatos especificos, deue guedar
entendido fquela presente invencidn no estf limitedn a los
piszos y quo pueden omitirse o modificarse distintas caractg
rigticas menorss dol procediniento y aparato ein separarse
del verdadero espiritu o alcance de 1la prasente inveneidn.
For lo tanto las reivindicaciones anexan van destinadas a
abarcar todap dichas verimciones equivalentes de esta inven

cidn, no obstante talos ostisiones ¢ modificacionen de menor

aleanee. “- e G w YR W W N W M WR U A e ae EN W R e e o W

A los efectos consiguientes se dsclaren de novedad
y vropiedwd parn Bepafa, sus territorios y plasas de sohera-~

nia, 1as reivindicacionss que siguen, = ~ = = w = = = -« =
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REIVINDICACIONES

1o= Procedimiento para la aplicacidn de un revesti
miento plédstico a recipientes de vidrio, por ocalentamiento
de los recipientes y su inmersidn en un lecho fluidizade de
palvo de revestimiento termopléetico, caracterizade poraue
8o termosaturan dichos recipientes en un horno de precondi-
clonamiento durante un tiempo suficiente para hacer que subs
tancialzente todas las partes de cads uno de lichos recipien
tos nlcance una texperatura de revestiziento previanenta sa-

leccionada y substonclalumonte constante, = « e v o w v w = =

2.= Procedimiento eegin la reivindicacién 1, ocarac
terizado porque ee exponen dichos recipientes «l aire del am
biente durante 10 a 15 segundos antes de su inmersidn. - - =

J.= Procedimiento eegin la reivindicacidén 1, carsg
terigzado porque ce exponen dichos recipientes el aire dsl om

biente durante 10 segundom mntem de su indersidn, = « = = «

4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, carac
torizado porque dickos recipientes se sumergen durante {1 a 5

aemﬂos. TP WS AR W AR G G R WP WS AR W dE GD SR ME GO G WD O GE e W W A

Se= Procedimiento segdn la reivindicacién 4, carag

terizado porque ss sumergen dichos racipientas durante dos

6.« Procedimiento eegin la reivindicacidn 4, carag
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terigado porgque se calientan dlchos recipientes de mansra
controlada a continuacifn de dicha inmersidn a una temperatu
ra posterior a la inmersién por encima de dicha temperatura
preseleccionada antes de inmersidn pero por debajo de la teg
peratura a que tiene lugar la degradacidn oxidativa acelera

da del rovestimionto sobre dichos recipiantes. « = = =« « =~

7.~ Procediziento segin la reivindicacién &, carag
terizado porqua dicho calentamiento poaterior a la inmeraidn
provoca un aumento de teamparatura en ls superficie de dichos
recipientes rovestidos del orden de 29507 (maprox., 149C) por

mnuto. " s AR G Ep 45 W GP W6 O G5 W 46 M5 Gy WD W B W W W G W W W

8.~ Procedimiento segin la reivindioacién 6, carag
terizado porque sa enfrimn dichos reciplentes revastidos da
una manera controlada ds dicha temparatura posterior a la
inmersién hasta justo vor sncima de la gama de temperatura
de la gona de cristalizacién polimérica de dicho ravestimien
to y entonces se enfrimn répidarente por circulacidn de 1{-
quido a travée Ge dicha gana hasta una temperatura posterior
sl enfriamisnto répido por liquido por encima de la tempera

9.~ Procediniento segin la reivindicsoidén 8, carac
tarizado poraue s5¢ efectia dicho enfriamiento rdpido por
inundacién de la superficie de dichog recipientes rovestidos
con un 1fquido ds enfriamiento a una temperaturs por dabsjo

de dichs gema da temperatura de zons de cristalimacién poli
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mérica y por encima de la temperaturn ambients, « = = = = =

10,~ Procedimiento sesin la reivindicacién 9, ca-
ractoriznds norque dichos recinientes revactidos enfriados
rapidamente con 1fguide entoncee se enfrfan a temperatura

ambiente, es pulverizan con un lubricante y lfquide de lava-

11.= Procedimieonto segdn la reivindicacisn 1, ca-
racterizado porque dichos recipisntes, con anterioridad =
diche termosaturacidn con anterioridad o la inmersién, nrizs
ro ge retiran de un horno de recocido o decoracidén a una tem
reraturn 8lgo por debajo de dicha temperatura preselecciona-
da previa a la inmorsién y entonces se someten a dicho horno

de preacondicionemiento, « = = s c c v c v v c c o .-~

12.= Procedimiento eegin ls reivindicacién 1, oca-
ractorizado porque dicho polve de revestimiento termopldsti
co es un copolimero de etileno y un 11 em peso de dcido me
tacrflico, estandc noutralisados con sodio 40f de los rali-
cales carboxflicos del mismo, con un {ndiice de fueida (¥elt

Index)da“". @ B e N Gn s e W W W AR WP N G W AP W W W W W e

13+~ Procedimiento segin la reivindicacién 12, eca
racterizado porque dicho polvo de revestimiento incluye ade
més un polve fluldizante de granulometria fing, = « = = = =

14,~ Procedimiento segin la reivindicacién 13, ca



Se

10.

15,

20,

-32 -

racterizado porque dicha temperatura es de 3508 a 4109 F

(gprox'. 1829&210@6). - M W G6 AR EE MR G M TR G W W W M W -

15.~ Procedimisento segfn la reivindicacién 14, o3
racterizado porque se exponen dichos racipientee al airs del

ambionte durants 10 a 15 segundos antes de su inmersién. - -

16.~ Procedimiento segin la reivindicacién 15, oca~
racterigado porque se sumergen dlchos recipientes durante 1

as.emdoa'—-—a-------—---------w—

17.= Procedimiento megin la reivindicseidn 16, cp
raoterizado porous dicho celentamiento posterior s la inmey
#idn provoca un sumento de temperatura en la superficle 4e
dichos recipientes revestidos del arden de 25°P (mprox.,
140C) hasta una temperatura final posterior a la inmersidn

de sproximadamente 4259F (aprox., 218#C), =~ = « = = = = =

18,~ Procedimiento segin la reivindicacién 17, o
racterizado porgue se enfrfan dichos reciplontes desde di-
cha temperatura pomterior a la inmorsibn a un régimen de
aproxizadamente 50°F (aprox., 27,500) hasta 35087 (mprox.,
1779¢) y luego se someten a enfrismiento forsado hamta aprg .
simadamente 22097 (mprox., 1042C) s cuys temperaturs se en-
frien con sgua, teniendo dicha agus una touperatura de 13007

(apro:..'j‘.!a). —--nnuu---—-——-‘uuan—-;

19.~ "PROCEDIMIRNTO PARA LA APLICACION DE UN REVEY
TIFIENTO PLASTICO A RECIPINNTES DB VIDRIO™: = = == = « =~ =



mein,

- 3] -

Zodo ello conforme se describe y reivindica en le
presents memoria que consta de treinta y tres hojas foliadac
¥y mecanografiadas por wns sola de¢ sus caras y de diecisiete

figuras qus la {lustran,

BARCELONA, 1 6 [NE 1978
P. A, M. curell suNotL
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