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ES 2293 055 T3

DESCRIPCION

Dispositivo para el ordefio.

La presente invencion se refiere generalmente a dispositivos y componentes para aparato de ordefiar, en particular
a componentes de tales dispositivos tales como dispositivos de extraccion de leche, y protectores. En aspectos con-
cretos se refiere a una pezonera incluyendo un manguito flexible de recepcion de teta mejorado, y opcionalmente un
tubo de leche corto, integrado preferiblemente, aunque no necesariamente, con la pezonera, y hecha de elastémeros
termopldsticos, opcionalmente en combinacién con otros materiales.

Antecedentes de la invencion

El ordefio a miquina se realiza desde hace aproximadamente un siglo. La construccion bésica de un dispositivo de
ordefiar, que todavia se usa hoy dia, se basa en una invencién patentada por Gillies en 1902, e incluye una copa de
teta de cdmara doble disefiada para operar con un vacio pulsante. La copa de teta incluye un manguito flexible hecho
de caucho, formando una pared flexible de una cdmara, donde la envuelta de la copa de teta forma la otra pared. En
el espacio entre las dos paredes se aplica un vacio pulsante por lo que el manguito se expandird y contraerd, haciendo
por ello una accién de masaje en una teta a la que se ha aplicado la copa de teta.

El manguito flexible se ha previsto como una parte de la llamada pezonera de teta (o “inflation” en inglés de
Estados Unidos; en toda la presente memoria descriptiva y las reivindicaciones se utilizara el término “pezonera”).

Un aparato de ordefiar incluye en conjunto varios componentes diferentes, de los que muchos se hacen actualmente
de diferentes tipos de caucho, por ejemplo tubos, boquillas, protectores, etc.

Como ejemplo, un sistema de copa de teta moderno se describe en US-6.176.200 (Petterson). Incluye una porcién
tubular de cabeza capaz de recibir una teta, y una porcioén de eje formando una pared interior de la cdmara de vacio
pulsante. La porcién de eje es flexible y se hace normalmente de un compuesto de caucho.

Para que sean aceptados por el mercado, dispositivos que forman los componentes del aparato de ordefiar, tales
como copas de teta y protectores, deben exhibir varias propiedades. Los ejemplos que se puede mencionar son los
siguientes:

Buenos rendimientos de ordefio, por ejemplo, velocidad de la leche, rendimiento de leche, deslizamiento, rendi-
miento de banda.

Buen tratamiento de la teta.

Larga duracién del dispositivo y capacidad de funcionamiento al mismo nivel alto de rendimiento durante toda su
vida.

Calidad uniforme de los dispositivos.

Resistencia quimica y fisica.

Los dispositivos deberan ser faciles de limpiar.

Los dispositivos deberan ser faciles de sustituir.

Los dispositivos no deberan ser nocivos para el medioambiente, por ejemplo, el material se debera poder reciclar.

El producto debe cumplir las normas relativas al material y a los articulos y productos que se prevé que entren en
contacto con alimentos.

Los componentes actualmente disponibles del aparato de ordefiar, tales como protectores y tubos, se hacen muy a
menudo de materiales de caucho, que no cumplen los requisitos anteriores en un grado totalmente satisfactorio.

Resumen de la invencion

Por lo tanto, la presente invencién pretende proporcionar dispositivos y componentes mejorados utilizables en
aparatos de ordefiar y que cumplen todos los requisitos enumerados anteriormente. Esto se logra segtin la invencién
con una pezonera de teta para un aparato de ordefiar que incluye un material, seleccionado del grupo que consta de i)
elastomeros termoplasticos (TPE), como se define en ISO 18064, ii) PVC plastificado, iii) TPE de vinilo, y que exhibe
varias propiedades seleccionadas.

Esta nueva pezonera de teta se define en la reivindicacién 1.
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Preferiblemente, una pezonera de teta mejorada incluye al menos un manguito flexible de recepcién de teta, adap-
tado para colocarse sobre/encima de una teta, adecuadamente en un ajuste estrecho.

Los dispositivos segin la invencién proporcionan las ventajas siguientes:

No se requiere combinacién o mezcla del material para el proceso de fabricacién. Los TPEs son termoplasticos
andlogos preparados para uso tal como se distribuyen. Los TPEs no son sensibles a almacenamiento en comparacién
con el caucho vulcanizado. Se necesita un procesado mas simple con menos pasos. Los TPEs tienen la simplicidad
de procesado de un termoplastico dando un procesado mds eficiente y por ello costos de procesado significativamente
mas bajos. Los ciclos de fabricacién mds cortos dan lugar a un menor consumo de energia y costo de mano de
obra. Es posible el reciclado de material residual. Los residuos resultantes de la produccién termoestable se desechan
normalmente. Como sucede con los termoplésticos, el material procedente del procesado de TPE puede ser reciclado
obteniendo las mismas propiedades que el material virgen. Mejor control de calidad y tolerancias més estrictas en las
partes fabricadas. En la mayoria de los casos se obtendra una densidad mas baja. No tiene lugar endurecimiento a baja
temperatura (cristalizacién) como con algunos cauchos termoestables. Dado que los TPEs son reciclables, se facilita
el manejo inocuo para el medio ambiente de productos hechos de estos materiales en lo que se refiere al reciclado.
Es mds simple combinar materiales diferentes en una e idéntica estructura unitaria, de modo que las partes diferentes
se hacen de materiales diferentes. Por ejemplo, una primera porcién se puede hacer de un TPE de un tipo, y otras
porciones se pueden hacer de TPEs de otros tipos, que exhiban propiedades diferentes, tal como hacer estructuras en
capas de materiales diferentes.

El alcance de aplicabilidad adicional de la presente invencion serd evidente por la descripcién detallada que se
ofrece a continuacién. Sin embargo, se deberd entender que la descripcion detallada y los ejemplos especificos, aunque
indican realizaciones preferidas de la invencidn, se ofrecen a modo de ilustracién solamente, dado que varios cambios
y modificaciones dentro del espiritu y alcance de la invencién serdn evidentes a los expertos en la técnica de esta
descripcion detallada y los dibujos acompaifiantes que se ofrecen a modo de ilustracién solamente, y por ello no
limitan la presente invencion, y donde:

La figura 1 representa un ejemplo de un dispositivo de la técnica anterior para un aparato de ordefiar, a saber una
copa de teta y una pezonera.

Y la figura 2 representa esquemdticamente una realizacion de la invencién en forma de una pezonera de teta.
La figura 3 ilustra polimeros de estireno adecuados para uso en la invencién.
La figura 4 ilustra la estructura bifésica de vulcanizados termoplésticos (TPV).

Descripcion detallada de realizaciones preferidas

A los efectos de esta solicitud, se entiende que la expresién “recubrimiento” o “recubrimiento de copa de teta”
abarca un dispositivo utilizable juntamente con un aparato o sistema de ordefar, que se ha de usar en la industria
lactea, por ejemplo, en contacto con la leche, y por lo tanto debe cumplir normas relativas a materiales y articulos que
estardn en contacto con alimentos. Una pezonera incluye al menos un manguito flexible de recepcion de teta, adaptado
para colocarse sobre/encima de una teta, adecuadamente en un ajuste estrecho. En el extremo préximo del extremo de
recepcion de teta, se puede disponer un corto tubo de leche, a unir a la copa de teta central. También puede incluir un
tubo de suministro de medio pulsante, denominado un “tubo de pulsacién”. Se ha de indicar que la pezonera segin la
invencién puede ser usada para varios animales diferentes, por ejemplo vacas, bufalas, ovejas y cabras y otros animales
rumiantes.

“Una copa de teta” se considera un dispositivo incluyendo un alojamiento, “envuelta de copa de teta”, en el que
se monta una pezonera, como se ha definido anteriormente. Segtin la invencién, mediante la sorprendente flexibili-
dad en el empleo de la clase de materiales aqui explicada, ampliamente definidos por las propiedades especificadas
de los materiales, y ejemplificados por elastémeros termoplasticos, vulcanizados termoplasticos y PVC plastifica-
do, serd posible en particular fabricar dispositivos que exhiben diferentes propiedades mecdnicas y fisicoquimicas
en partes o regiones diferentes del dispositivo, permitiendo por ello una adaptaciéon de las propiedades para usos
especificos.

En la figura 1 se describe una copa de teta ejemplar de la técnica anterior. Estd provista de una pezonera de teta 1
que estd montada en una envuelta de la copa de teta 2. La pezonera de teta 1 es esencialmente rotacionalmente simétrica
con respecto a un eje longitudinal 3 e incluye una porcién superior tubular de cabeza 4 y una porcién de manguito
tubular flexible de recepcién de teta 5 que se extiende hacia abajo de la porcidn de cabeza 4. La porcién de cabeza 4
incluye un primer extremo superior 6 y un segundo extremo inferior 7. En el extremo superior 6, la porcién tubular
de cabeza 4 incluye un labio 8 que se extiende radialmente hacia dentro y define un agujero central esencialmente
circular. La porcién tubular de cabeza 4 forma un paso a través de la cabeza al espacio interior de la pezonera de
teta para recibir una teta en el manguito 5. El extremo inferior 7 incluye un rebaje anular 9 que es enganchado por
la porcién de extremo superior de la envuelta de copa de teta 2. La parte inferior del manguito 5 incluye un rebaje
periférico circundante 10 que es enganchado por la porcién de extremo inferior de la envuelta de copa de teta 2. Los
rebajes 9 y 10 estdn conformados de tal manera que se forme un espacio cerrado 11 entre la pezonera de teta y la
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envuelta de copa de teta 2, espacio 11 que forma una cdmara pulsante de la copa de teta. En su parte inferior, la
pezonera de teta 1 conecta con piezas de prolongacién 12 y 13, que forman un conducto de leche que puede estar
conectado a una pinza (no descrita). La pezonera de teta 1 se hace de un material eldstico, por ejemplo caucho natural
o sintético.

La invencioén se basa en el hallazgo de que se puede hacer que los elastomeros termoplasticos (TPE) cumplan los
requisitos para proporcionar dispositivos y componentes para aparatos y sistemas de ordefiar. Por lo tanto, se dard una
breve introduccién a la tecnologia de TPE.

Elastomeros termopldsticos (TPE)

Introduccion

Antes del desarrollo de los TPEs, en términos generales solamente habia articulos rigidos o semirrigidos que se
podian fabricar y procesar con la nueva tecnologia para termoplésticos. La produccion de termopldsticos es mds rapida,
consume menos energia, es mas limpia y es mds fécil reutilizar los desechos.

Con respecto a los materiales elastoméricos, faltaban alternativas a los cauchos termoestables. Para aplicaciones
no expuestas a temperaturas extremas no es fundamental la necesidad de lugares de entrecruzamiento resistentes a la
temperatura. El uso de cauchos termoestables tendrd las desventajas concomitantes del entrecruzamiento.

Por lo tanto, los incentivos al desarrollo de materiales termoplasticos que exhiben propiedades eldsticas sin lugares
de entrecruzamiento permanente han sido fuertes.

Los elastémeros termoplasticos (TPE) son materiales que combinan las propiedades de procesado de un material
termoplastico con las propiedades elastoméricas de un material de caucho.

Los elastomeros termoplésticos son sistemas bifdsicos. Una de las fases es un polimero duro que da la resistencia
mecénica a temperaturas de servicio, pero es fluido cuando se calienta por encima de la temperatura de fusién o
transicion vitrea (T,). La otra fase es un polimero cauchotoso blando.

Hay principalmente dos formas de lograr las propiedades, a saber, proporcionando el material en forma de copoli-
meros bloque o mezclas de polimeros.

Los copolimeros bloque que cumplen la definicién de elastémeros termopldasticos constan de dos fases, una dura y
otra blanda, formadas por segmentos en la misma cadena de una molécula. El segmento mds duro podria ser cristalino
con una alta temperatura de fusién o un material amorfo con una temperatura alta de transicién vitrea. El segmento
blando siempre es amorfo con una temperatura de transicién vitrea muy baja.

Ejemplos: TPS (fase dura amorfa), TPU, TEEE, TPA (fase dura semicristalina). Véanse las abreviaturas siguientes.

Los TPE hechos de mezclas de polimeros son mezclas de un material duro, casi exclusivamente semicristalino con
una alta temperatura de fusién en una fase continua mezclado con otro material al menos principalmente amorfo mds
blando con una temperatura de transicién vitrea muy baja.

Ejemplos: TPO, TPV

Nomenclatura

Segin ISO 18064, las clases y abreviaturas para los TPEs son (entre paréntesis otras abreviaturas comunes):

TPE: elastomeros termopldsticos en general.

TPS: (SBC) Copolimeros bloque de poliestireno/elastomero.

TPO: Mezclas de polipropileno/copolimeros EP.

TPV: vulcanizados termoplésticos.

TPU: copolimeros bloque de poliuretano.

TEEE (COPE) copolimeros bloque de poliéster.

TPA: (COPA) copolimeros bloque de poliamida.
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Propiedades generales de los materiales TPE

TABLA 1

Comparacion de las propiedades generales de los materiales TPE

TPS TPO TPV TPU | TEEE | TPA
Densidad (kg/dm3) 0,9-{0,89-10,9-1]1,1-|1,1-1}1,0-
1,1 1,0 1,0 1,3 1,3 1,2
Dureza Shore 3A~ 60A~ 35A- | 60A~ | 90A- | 60A-
60D 75D 50D 85D 72D 75D
Limite de tempera- -70 -60 -60 -70 -65 -40
tura baja °C
Limite de tempera- 120 120 135 120 125 170
tura alta (conti-
nua) °C
Resistencia a la R P B R/B R R/B
compresién a 100°C
Resistencia a R/B P B/E R/E B/E B/E
fluidos de hicro-
carbonos
Resistencia a B/E B/E B/E R/B P/B R/B
fluidos acuosos
Relaciones de pre- 1- 1,5~ 2,5-12,0~-14,0~1{ 4,0~
cio 3,5 2,5 3,0 4,0 6,0 9,0
P = Pobre R = Razonable B = Buena E = Excelente

Copolimeros bloque estirénicos (TPS o SBC)
Los materiales TPS incluyen tres tipos principales claramente diferentes:
- copolimeros bloque de estireno-butadieno-estireno (SBS)
- copolimeros bloque de estireno-isopreno-estireno (SIS)

- copolimeros bloque de estireno-etileno-butileno-estireno (SEBS)

- (cnzclzﬂ)a— (CH ACH - CHCH .‘,l,— (CHch)c
6 o

—{CH,CH )} —{CH,C -~ CHCH)——(CH CH)—
( 2 )a ( 2| 2} 2%

@ CHy @

@
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Polimeros SBS y SIS

El estireno y el butadieno (o isopreno) son incompatibles y forman un sistema bifdsico con dos Tg distintas. La fase
estireno mds rigida actda como puntos de entrecruzamiento fisicos entre la fase butadieno (o isopreno) més flexible,
véase la figura 3.

Olefinas termopldsticas TPO

Las olefinas termoplasticas son mezclas de polipropileno (PP) copolimero de etileno-propileno (EPM) o polimero
de etileno-propileno-dieno (EPDM). El término EP(D)M abarca EPDM y EPM.

Las mezclas PP-EP(D)M se producen mediante mezcla intensiva de PP y EPDM y/o EPM.

El polipropileno es normalmente un homopolimero isotictico o UN PP isotictico con menor contenido de etileno.
El punto de fusién de estos polimeros semicristalinos es del rango de 145-165°C.

Por lo tanto, una TPO puede retener muchas de sus propiedades mecdnicas a altas temperaturas. Un EP(D)M con
una relacién de 50:50 de etileno y propileno es casi completamente amorfo aunque el polietileno y el polipropileno
sean polimeros semicristalinos. Cambiar, por ejemplo, el contenido de etileno a una relacién mads alta da cierta crista-

linidad. El efecto neto de una pequefia cantidad de cristalinidad de etileno influye en gran medida en la resistencia del
caucho.

Propiedades

Dado que PP y EP(D)M se puede mezclar en cualquier relacion, hay teéricamente un espectro continuo de PP
termopldstico ligeramente modificado a EP(D)M reforzado con termopldstico.

TABLA 3
Comparacion de los grados de TPO

Propiedad/TPO EP(D)M/PP EP(D)M/PP EP(D)M/PP
80/20 67:33 50/50
Resistencia a 6 9,5 12

la traccidn

(MPa)

Dureza Shore A 17 87 95
Punto de fra- <-60°C <-60°C <-60°C
gilidad

Puntos fuertes |Rango de temperatura de servicio -60-

de TPO 125°C, punto de fragilidad bajo, alta re-

sistencia a impactos, médulo E alto. Bue-
na resistencia a fluidos organicos pola-

res

Puntos débiles |Baja elasticidad, baja elongacidén en ro-
de TPO tura, alta deformacién por compresidn.

Pobre resistencia a hidrocarbonos y halo-
carbonos. Hay que secar antes del proce-

sado
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Polimeros basados en tecnologia de metaloceno

Durante la década de los afios 90 se introdujo una nueva resina poliolefinica basada en tecnologia de catalizador
de metaloceno. Son copolimeros que constan de etileno y olefinas més altas tales como 1-octeno. La tecnologia de
metaloceno hace posible disefiar muy exactamente la distribucién, por ejemplo, de 1-octeno y etileno en la cadena
polimérica. Cuando el contenido de 1-octeno es alrededor de 30% o mads, no hay cristalinidad en el polimero. Si se
desea cierta cristalinidad, se puede producir un polimero con menor cantidad de 1-octeno.

Vulcanizados termopldsticos (TPV)

Los vulcanizados termopldasticos (TPV) son sistemas bifdsicos que constan de una fase continua termoplastica y
un caucho entrecruzado como la fase discontinua. El sistema dominante es PP/ EPDM, pero también hay sistemas
PP/NBR.

La fase caucho es més vulcanizada que TPO, donde la fase cauchotosa estd parcialmente vulcanizada o no vulca-
nizada. La vulcanizacién de la fase caucho da lugar a numerosas mejoras de las propiedades.

Elastomeros de poliuretano termopldstico (TPU)

Los TPUs son copolimeros bloque con enlaces estructurales de uretano. Se sintetizan por condensacion de diiso-
cianatos con dioles de cadena corta y poliéster y/o poliéter dioles.

Los dioles de cadena corta junto con los diisocianatos forman la fase dura cristalina en el TPU. Las micelas actia
como puntos de entrecruzamiento fisicos y la resistencia al calor de TPUs estd estrechamente relacionada con el
punto de fusién de estas micelas. Los dioles de cadena corta andlogos a 1.4-butanodiol y 1.6- hexanodiol se usan
comunmente.

El segmento blando estd formado por poliésteres hidroxil terminados o poliéteres hidroxil terminados.

El segmento blando de TPU determinara las propiedades eldsticas y a baja temperatura. La dureza y el mdédulo
seran determinados por la relacién de segmentos duros y blandos.

Copoliésteres termopldsticos (TEEE), (COPE)

Los materiales de copoliéster termoplastico constan de copolimeros bloque de segmentos duros y blandos alternos
conectados por enlaces de éster y éter. Los segmentos blandos pueden ser poliéteres, poliésteres o copoliésteres.
Las principales diferencias entre los segmentos blandos son las mismas que las de TPU. El segmento duro es casi
exclusivamente polibutilentereftalato (PBT)

Copolimeros blogue de poliamida (TPA, COPA)

Copolimeros bloque de segmentos duros y blandos. Los segmentos duros son poliamidas y los segmentos blandos
son bloques de poliol con una cadena de poliéter o una cadena de poliéster.

El bloque de poliamida puede ser cualquier PA 6, PA6/6, PA 11, PA12, PA 6/ 11 o PA 6/12. Este determinari el
punto de fusion e influird en la densidad y la resistencia quimica.

El tipo de segmento blando influird en propiedades como la resiliencia, la resistencia al rasgado, la estabilidad
hidrolitica, la resistencia a la abrasion, flexibilidad a baja temperatura, tenacidad y resistencia microbiana andloga a
los disolventes no polares.

La cadena de poliéter es muy comtin y se prefiere por su resistencia a baja temperatura y estabilidad hidrolitica. Las
cadenas de poliéster se prefieren cuando se prefiere una buena resistencia a los disolventes y estabilidad a temperatura
alta.

Otros materiales con propiedades TPE
PVC plastificado

Hay realmente un material que se clasifica como un termopldstico, pero realmente tiene propiedades similares a
TPE. El cloruro de polivinilo plastificado (PVC) comiinmente considerado como un material termopldstico amorfo
puede ser usado a mas de 100°C por encima de su temperatura de transicion vitrea, conservando todavia unas propie-
dades mecanicas aceptables.

Aunque desde el punto de vista de la nomenclatura no se considera un TPE, el PVC plastificado (= PVC flexible
o pPVC) fue de hecho el primer material en combinar las propiedades elastoméricas con el procesado termopléstico.
Hoy dia se sabe que esto es debido a que la cadena de cloruro de polivinilo da parcialmente estructuras regulares
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parecidas a cristales que implican dos o mas cadenas con puntos de entrecruzamiento fundibles. Estas estructuras
tienen un rango muy amplio de temperaturas de fusion, desde menos de 0°C hasta casi 200°C. El limite de temperatura
superior para PVC con plastificante estandar es de alrededor de 60°C, y con plastificante especial de 105-120°C.

TPEs de vinilo

El PVC plastificado convencional se basa en plastificantes que tienen muy buena miscibilidad con el PVC. Cuando
se mezcla con elastémeros como NBR o elastomeros de acrilato, se puede lograr un sistema bifdsico mas andlogo,
es decir, TPO y TPV. Tales materiales puede dar especialmente mejor compresion y mejor resistencia quimica que el
PVC plastificado convencional.

Los proveedores de estos materiales los llaman a veces TPEs de vinilo, aunque parece dudoso que estos materia-
les sean aceptados generalmente como un elemento de la familia TPE. Como se ha descrito anteriormente, el PVC
plastificado ordinario también se podria describir como un TPE.

Asi, segtin la invencion, una pezonera de teta, como la definida previamente, se hace de un material incluyendo uno
0 mdas materiales en combinacién seleccionados de un grupo de materiales incluyendo los explicados anteriormente.

Una copa de teta es un dispositivo de extraer leche, es decir un dispositivo que constituye una parte 0 componente
de un aparato de ordefiar que acttia en la teta de un animal, o coopera con otras partes del aparato de ordefiar, de tal
manera que la ubre libere leche de manera controlada. Una teta incluye una pezonera, que a su vez incluye al menos
un manguito flexible de recepcion de teta, adaptado para colocarse sobre/encima de una teta en un ajuste estrecho.

En una realizacién particular de la presente invencion, se facilita una pezonera de teta donde la porcién de manguito
flexible de recepcidn de teta de la pezonera se hace especificamente de dicho material o combinacién de materiales.
Una pezonera 20 segin la invencion se ilustra esquemadticamente en la figura 2 montado en una envuelta de la copa
de teta 21 igualmente representada esquematicamente. La pezonera incluye una porcién de cabeza 22, una porcién de
manguito flexible 24 para recibir una teta 25 en un ajuste sustancialmente estrecho. Por “ajuste estrecho” se entiende
que no habra cantidades significativas de aire que escapen de entre la teta y el manguito en la operacién, es decir
durante el ordefio. El manguito se extiende desde la porcion de cabeza 22 a una regién de transicién 27 donde un tubo
corto de leche 26 conecta con el manguito 24. Este tubo de leche 26 puede estar integrado con el manguito o, como en
el dispositivo de la técnica anterior de la figura 1, ser un elemento separado conectable al manguito.

Adecuadamente la region de transicion 27 se realiza mds rigida para que la pezonera se pueda unir rigidamente a la
envuelta de la copa de teta 21, de modo que no produzca escape. Es importante que el manguito se fije en una posicién
definida y particular en la envuelta. La provision de una porcién mas rigida es posible empleando una combinacién de
materiales segin la invencién, como se explicard mejor mas adelante.

Ademds, la envuelta de la copa de teta se ha de conectar a un suministro de medio pulsante para que el manguito de
la pezonera sea capaz de realizar su funcién. Este suministro se realiza mediante un tubo de pulsacién 28 conectable
a la envuelta de la copa de teta 21 en un conector de entrada 23, de tal manera que la pulsacién pueda actuar en el
manguito 24.

El elemento mas importante de una pezonera es el manguito flexible 24, en el sentido de que este elemento es el
que realiza la funcién por aplastamiento y apertura/expansion alternativos, producidos por el vacio pulsante aplicado.
Asi, para que la pezonera sea capaz de cumplir su funcién técnica, al menos el manguito flexible debe cumplir ciertos
criterios con respecto a las propiedades del material.

La lista siguiente contiene ejemplos de propiedades que deberd exhibir una pezonera que tenga un manguito flexible
basado en TPE, y que se puede conectar a la teta/animal y al sistema de ordefio general.

- debe ser capaz de extraer leche de la ubre de un animal por medio de vacio
- deberd ser capaz de transportar leche dentro de sistemas cerrados

- deberd poder conectar mediante una interface al sistema de ordefio general
- la teta deberd ser sometida a masaje

- el manguito flexible deberd estimular al animal

- el manguito flexible deberd cumplir las normas relativas a materiales y articulos que estardn en contacto con
alimentos

- el manguito flexible debera ser capaz de actuar como una barrera y no debera ser influenciado por la leche

- el manguito flexible deberd tener una tensién o compresion constante o variable



5

10

20

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2293 055 T3

- deberd exhibir una funcién de cierre estanco

- el manguito flexible debera poder montarse en la teta automaticamente o manualmente

- la funcionalidad de los manguitos flexibles deber4 ser controlable

- el manguito flexible se basa en un material que deber4 resistir el entorno de ordefio

- el manguito flexible se basa en un material que debera ser procesable

- el manguito flexible se deberd poder fijar y sellar contra una envuelta exterior dura

- el manguito flexible deber4 ajustar en tetas de todos los tamafios

- preferiblemente el manguito flexible debera constar de un material o de muchos materiales o sus combinaciones

- el manguito flexible se basa en un material que consta de TPE o TPE en combinacién con otros materiales

- deberd permitir el transporte suave de leche.

Los criterios anteriores se cumplen con una pezonera que tiene al menos un manguito flexible hecho de un material
que incluye un TPE, como se define en ISO 18064, o un PVC plastificado, o un TPE de vinilo, o sus combinaciones,

o0 combinaciones con otros materiales adecuados.

El material elastomérico del dispositivo de ordefiar segtin la invencién, debera exhibir (al menos) las propiedades
siguientes:

- una dureza de entre 25 Shore A y 50 Shore D

- un médulo de Young de entre 0,1 MPa y 50 MPa

- una resistencia a la traccién tipicamente superior a 0,5 MPa

- una elongacién minima de 50% sin rotura.

Opcionalmente el dispositivo de ordefiar deberd exhibir

- una temperatura de servicio tipica de entre -60C y +200C.

Adecuadamente el material es resistente a acidos, en particular dcido férmico, 4cido propidnico, acido peracético,
y/o H,0,. El material también es preferiblemente resistente a dlcali, en particular a amoniaco, NaOH y KOH. Las
lcg)crigzntraciones adecuadas son las usadas cominmente en procedimientos de lavado o limpieza usados en la industria

El material debera también ser resistente a cloro, ozono y a irradiacién UV y oxidacién térmica.

En realizaciones preferidas, el material exhibe una resistencia al rasgado de entre 5 y 50 kN/m, preferiblemente
15-35 kN/m.

En realizaciones preferidas, el material exhibe una resistencia a la traccién de 0,5-40 MPa, preferiblemente 5-20
MPa.

En la realizacién preferida deberd también exhibir una elongacién superior a 200% antes de la rotura, preferible-
mente superior a 300%.

El material es preferiblemente un vulcanizado termopléstico (TPV), incluyendo dos fases que constan de una
fase continua termopléstica y un caucho entrecruzado como una fase discontinua, donde el elastémero termopldstico
incluye un caucho seleccionado de caucho de butadieno; silicona; EPDM; NBR opcionalmente injertado con acrilatos
o anhidridos.

Otros polimeros posibles son caucho de nitrilo, caucho de estireno-butadieno, caucho de butilo, caucho de ha-
lobutilo, caucho de etileno-propileno, poliisopreno, policloropreno, copolimeros de polibuteno, polietileno clorosul-
fonado.

El elastomero termopléstico también incluye preferiblemente una poliolefina cristalina seleccionada de polietileno
(HDPE, LDPE o LCDPE), polipropileno, o sus mezclas, por ejemplo copolimeros. En virtud de la excelente pro-
cesabilidad de los materiales seleccionados segin la invencidn, es posible adaptar los protectores a gran nimero de
diferentes aplicaciones o necesidades dentro del campo del ordefio automatizado. Asf, es posible fabricar protectores
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en un proceso de moldeo simple con alta exactitud dimensional, combinando al mismo tiempo materiales diferentes
en partes diferentes del producto. Por ejemplo, es posible proporcionar a la porcién de cabeza y al tubo de leche una
rigidez més alta que la del manguito flexible.

A continuacién se describirdn varias realizaciones posibles basadas en selecciones de materiales y combinaciones
de materiales. Todas las variaciones y modificaciones son aplicables a todos los dispositivos dentro de la definicién
genérica del dispositivo segin la invencion.

Asi, es posible hacer un dispositivo segin la invencién (por ejemplo una pezonera, incluyendo posiblemente un
tubo de leche corto y/o un tubo corto de pulsacién) usando varias variaciones o modificaciones en términos de combi-
naciones de materiales, para obtener las propiedades adecuadas para cada uso especifico o aplicacion del dispositivo
segun la invencion. Ademads, las partes diferentes de un dispositivo pueden estar provistas de diferentes propiedades,
adaptadas al tipo de entorno con el que la parte o porcion especifica del dispositivo entrard en contacto.

Los TPEs especialmente preferidos para uso con protectores, segin la invencion, que dan las ventajas principales
e inesperadas sobre los materiales de la técnica anterior, son TPVs (vulcanizados termopldsticos).

Esta clase de materiales proporcionara un menor peso debido a una densidad que es alrededor de 20% inferior a la
de los cauchos de la técnica anterior.

La resistencia a la fatiga es superior a la esperada. Esto significa que se puede usar una pezonera durante mas
tiempo sin tener que cambiarla. Se reduce el riesgo de problemas higiénicos. En los dispositivos de la técnica anterior
apareceran fisuras mucho antes, recogiendo bacterias y creando por ello una fuente de contaminacion.

Los TPV reduciran los problemas de rotura, es decir el cambio de propiedades durante las primeras horas de uso
se reduce a un nivel bajo. Por ejemplo, el fendmeno de histéresis es mucho menos destacado. Esto significa que el
comportamiento de pulsacién serd mas predecible.

Entre las posibles variaciones y modificaciones sugeridas anteriormente, una primera alternativa serfa usar una
combinacién de dos materiales blandos. Tal combinacién serfa aplicable a un dispositivo que exhiba diferentes ti-
pos de resistencia quimica. Por ejemplo, el interior del dispositivo puede estar sometido a leche, que requiere ciertas
propiedades, tal como resistencia a la grasa y capacidad de resistir la exposicion al agua y agentes de lavado (prima-
riamente el tubo corto de leche), y el exterior puede estar expuesto al entorno en un establo o cuadra, o un entorno
exterior, que imponga otros requisitos al material, por ejemplo, resistencia a amoniaco, luz UV, ozono.

Este tipo particular de dispositivo podria estar compuesto de un TPV basado en NBR para el lado interior del
dispositivo, en combinacién con un TPV basado en EPDM para el exterior, siendo éste ultimo resistente al ozono y a
la intemperie.

Otra modificacién de este tipo de combinacién es dotar a un dispositivo de un recubrimiento barrera superficial
(interior y/o exterior) sobre un nicleo o material, proporcionando éste tltimo las propiedades mecénicas. Las propie-
dades barrera podrian ser, por ejemplo, resistencia a la grasa y los detergentes en las superficies interiores, y resistencia
a la intemperie y el entorno del establo en la superficie exterior del dispositivo. Las propiedades del niicleo o material
de masa podrian ser, por ejemplo, alta elasticidad y bajo amortiguamiento con el fin de lograr un ordefio rapido, y/o
alta resistencia a la fluencia con el fin de proporcionar un comportamiento/propiedades no cambiantes del ordefio con
el tiempo. El amortiguamiento se cuantifica por tan ¢ del material, que es una medida de la no elasticidad del material.
En este caso tan 6 debera ser < 0,20.

Un ejemplo de una combinacién adecuada de materiales seria SBS, SEBS o SIS en la masa, y un TPV basado en
EPDM o NBR en la capa superficial, tanto dentro como fuera del dispositivo.

Una segunda alternativa es una combinacién de un material blando y otro duro.

Una pezonera como la disefiada hoy dia tiene partes diferentes que realizan funciones diferentes. El manguito
funcionara dindmicamente, mientras que la conexion a la pinza funcionard estaticamente y tiene la funcién de una
junta estanca. En una realizacion se sugiere segin la invencién que el tubo de leche corto y la unién contra la copa
de teta central sean de un material resistente/rigido. Esto simplificaria la unién por medio de un acoplamiento rapido,
en sentido amplio, que es mucho mds ficil de lograr con un material rigido que con material cauchotoso blando.
El manguito, por otra parte, se hace de un material cauchotoso blando para lograr 6ptimas propiedades de masaje y
ordefio.

Los ejemplos de materiales adecuados para esta dltima aplicacion son varios grados de dureza de TPV basado en
EPDM o NBR. También es posible emplear TPV basado en EPDM blando en combinacién con TPU (TPE a base de
uretano), TPA (TPE a base de amida) o IEEE (TPE a base de éster).

Para la aplicacién particular del concepto novedoso a protectores (copa de teta), el uso de TPV tiene numerosas
ventajas especificas e inesperadas.
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A saber, las ventajas relacionadas con la produccién son por ejemplo: el costo de produccién serd mds atractivo;
serd mas facil obtener tolerancias mds estrictas en los articulos producidos, de modo que serd mds fécil predecir
las propiedades del producto final; se puede reducir el desperdicio de material; menos variaciones en el proceso de
produccién dan propiedades mds uniformes del producto de un lote a otro; el uso de los materiales segin la invencién
har4 posible la soldadura como medio de produccién. Sin embargo, la propiedad més inesperada es la alta resistencia
a la fatiga.

Las ventajas medioambientales a mencionar son: el reciclado del material de desecho de la produccién es posible
directamente a produccién granulando los residuos; menores cantidades de aditivos potencialmente nocivos, haciendo
por ello el manejo menos peligroso para el personal, por ejemplo no habra gases de vulcanizacién.

Los dispositivos descritos anteriormente se fabrican adecuadamente por moldeo por inyeccién de uno o mas mate-
riales segtin las propiedades deseadas. Alternativamente, si la estructura es mas complicada, se prefiere el moldeo por
inyeccidn u otras técnicas de moldeo. Asi, los dispositivos incluyendo dos o mds materiales en combinacion, es decir
que forman un material compuesto, se pueden unir de varias formas. Se puede usar inyeccién doble de dos (0 mds)
materiales en secuencia en uno e idéntico molde. Otra opcién es hacer un “precursor” de un material en un primer
molde, y pasar posteriormente el “precursor” a un segundo molde en el que se inyecta uno o méis materiales. También
es posible moldear por inyeccién o extrusionar los diferentes componentes por separado usando materiales diferentes,
y soldar posteriormente los componentes. Algunos componentes o partes se pueden acoplar uniendo simplemente uno
a otro.

Sin embargo, pertenece al campo de los expertos disefiar con detalle los procesos de moldeo para obtener las

estructuras deseadas y las instalaciones necesarias para obtenerlas, y por lo tanto tales métodos no se explicaran aqui
con mds detalle.

11
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REIVINDICACIONES

1. Un dispositivo de ordefiar incluyendo al menos un manguito flexible de recepcién de teta, adaptado para colo-
carse sobre/encima de una teta, caracterizado porque al menos una primera porcién del mismo incluye un material,
seleccionado del grupo que consta de i) elastomeros termoplasticos (TPE), como se define en ISO 18064, ii) PVC
plastificado, iii) TPE de vinilo, exhibiendo dicho material o combinacidn de materiales las propiedades siguientes:

a) una dureza de entre 25 Shore A y 50 Shore D;

b) un médulo de Young de entre 0,1 MPa y 50 MPa;
¢) una resistencia a la traccién superior a 0,5 MPa; y
d) una elongacién minima de 50% sin rotura.

2. Un dispositivo de ordefar segtin la reivindicacion 1, donde el material es un vulcanizado termoplastico (TPV),
incluyendo dos fases, a saber una fase continua termoplastica y un caucho entrecruzado como una fase discontinua.

3. Un dispositivo de ordefar segtin la reivindicacién 2, donde la fase discontinua incluye un caucho de butadieno;
silicona; EPDM; o NBR opcionalmente injertado con acrilatos o anhidridos, o una combinacién de cualquiera o de
todos estos.

4. Un dispositivo de ordefiar segtin la reivindicacion 2, donde el caucho se selecciona de caucho de nitrilo, caucho
de estireno-butadieno, caucho de butilo, caucho de halobutilo, caucho de etileno-propileno, poliisopreno, policloro-
preno, copolimeros de polibuteno, polietileno clorosulfonado.

5. Un dispositivo de ordefiar segun la reivindicacién 2, 3 o 4, donde la fase continua incluye una poliolefina crista-
lina que se puede seleccionar de polietileno (HDPE, LDPE o LLDPE), polipropileno, o copolimeros o sus mezclas.

6. Un dispositivo de ordefiar segiin cualquier reivindicacién precedente, que tiene al menos otra porcién incluyendo
un material TPE diferente del de la primera porcion.

7. Un dispositivo de ordefiar segtin la reivindicacion 6, donde dicha primera porcién incluye un material central, y
donde dicha porcién adicional es al menos un recubrimiento superficial parcial sobre dicho material central.

8. Un dispositivo de ordefiar segun la reivindicacién 7, donde el material central tiene un tan §<0,20.

9. Un dispositivo de ordefiar segun la reivindicaciéon 7 o 8, donde el material central es un SBS o SEBS, y el
recubrimiento superficial es un TPV basado en EPDM o NBR.

10. Un dispositivo de ordefiar segtin la reivindicacién 6, donde dicha primera porcién se hace de un material que
exhibe una rigidez/dureza mds alta que dicha porcién adicional.

11. Un dispositivo de ordefiar segiin la reivindicacién 10, donde el material que exhibe una rigidez/dureza mis alta
es un TPV basado en EPDM duro o un TPV basado en NBR duro, TPU, TPA o TEEE, y la parte mas blanda es un
TPV basado en EPDM blando o un TPV basado en NBR blando.

12. Un dispositivo de ordefiar segtin cualquier reivindicacién precedente, que exhibe una temperatura de servicio
de entre -60 y +200°C.

13. Un dispositivo de ordefiar segin cualquier reivindicacién precedente, donde dicho material o combinacién de
materiales es resistente a los dcidos a las concentraciones comiinmente usadas en procedimientos de lavado o limpieza
para equipo de ordefiar en la industria l4ctea.

14. Un dispositivo de ordefiar segtin la reivindicacién 14, donde el material o combinacién de materiales es resis-
tente a dcido férmico, 4cido propidnico, acido peracético, y/o H,0,.

15. Un dispositivo de ordefiar segin cualquier reivindicacién precedente, donde dicho material o combinacién de
materiales es resistente a dlcali a las concentraciones cominmente usadas en procedimientos de lavado o limpieza para
equipo de ordefiar en la industria lactea.

16. Un dispositivo de ordefiar segin la reivindicacién 15, donde dicho material o combinacién de materiales es
resistente a amoniaco, NaOH, y KOH.

17. Un dispositivo de ordefiar segin cualquier reivindicacién precedente, donde dicho material o combinacién de
materiales es resistente a cloro, ozono y a Irradiacién UV y oxidacion térmica.
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18. Un dispositivo de ordefiar segin cualquier reivindicacién precedente, donde dicho material o combinacién de
materiales exhibe una resistencia al rasgado de entre 5 y 50 kN/m, preferiblemente 15-35 kN/m.

19. Un dispositivo de ordefiar segiin cualquier reivindicacion precedente, donde la resistencia a la traccion de dicho
material o combinacién de materiales es 0,5-40 MPa, preferiblemente 5-20 MPa.

20. Un dispositivo de ordefar segtn cualquier reivindicacién precedente, donde la elongacién de dicho material o
combinacién de materiales es superior a 200% antes de la rotura, preferiblemente superior a 300%.

21. Un dispositivo de ordefiar segiin cualquier reivindicacién precedente, que es una pezonera de teta, adaptada
para colocarse sobre/encima de una teta en un ajuste estrecho.

22. Un dispositivo de ordefiar segtin la reivindicacién 21, incluyendo una porcion de cabeza (22), un manguito (24)
y un tubo de leche (26) integrado en una estructura unitaria.

23. Un dispositivo de ordefiar segin la reivindicacién 21, incluyendo una porcién de cabeza (22), un manguito (24)
y un tubo de leche separado (26), conectable con el manguito (24).

24. Un conjunto de copa de teta incluyendo un dispositivo de ordefiar segin cualquier reivindicacion precedente.

25. Uso de un material o una combinacién de materiales seleccionado de i) un elastomero termopléstico (TPE)
como se define en ISO 18064, ii) PVC plastificado, iii) TPE de vinilo, exhibiendo dicho material o combinacién de
materiales las propiedades siguientes:

a) una dureza de entre 25 Shore A y 50 Shore D;

b) un médulo de Young de entre 0,1 MPa y 50 MPa;

¢) una resistencia a la traccién superior a 0,5 MPa; y

d) una elongacién minima de 50% sin rotura,
en la fabricacién de una pezonera de teta.

26. Uso de un material o una combinacién de materiales seleccionado de i) un elastémero termoplastico (TPE)
como se define en ISO 18064, ii) PVC plastificado, iii) TPE de vinilo, exhibiendo dicho material o combinacién de
materiales las propiedades siguientes:

a) una dureza de entre 25 Shore A y 50 Shore D;

b) un médulo de Young de entre 0,1 MPa y 50 MPa;

¢) una resistencia a la traccién superior a 0,5 MPa; y

d) una elongacién minima de 50% sin rotura,
en la fabricacién de un manguito de recepcion de teta para una pezonera de teta.

27. Uso de un material o una combinacién de materiales seleccionado de i) un elastomero termopléstico (TPE)
como se define en ISO 18064, ii) PVC plastificado, iii) TPE de vinilo, exhibiendo dicho material o combinacion de
materiales las propiedades siguientes:

a) una dureza de entre 25 Shore A y 50 Shore D;

b) un médulo de Young de entre 0,1 MPa y 50 MPa;

¢) una resistencia a la traccién superior a 0,5 MPa; y

d) una elongacién minima de 50% sin rotura,

en la fabricacién de un tubo de leche corto conectable a una pezonera de teta.

13



ES 2293 055 T3

in - o~

\\\N\\\\\\\\\\!\\\\\\N.\\\\\\\\\\\\\\\\\\N\\\\\

L
ot

T2 A 2L LA Ll dohondodln

N\\\\\\\\\\\\\\\\\N\\\\\\\\\

o =

(TECNICA ANTERIOR)

14



ES 2293 055 T3

AN\

n./ N\

(/ \z‘r
Fig. 2

<D
o~

R —

I
/
/ J
I/,
ﬁ
r e . . . . s —
n \

o~

\

— S N S —— N

-
" . S ., DR, . Shrn. Wi . . W Y

A V’ DUV VU . W W N N N . W & /7
~

-~

N

o S\
%
N v N ,




ES 2293 055 T3

COMPONENTE BLANDO

COMPONENTE DURO

SEGMENTO DE
" SEGMENTO DE

16



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

