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DESCRIPCION

Componentes de envasado de plastico detectables por su espectro electromagnético y proceso para detectar un
componente de envasado de plastico desplazado en una corriente de produccién organica

La presente invencion se refiere en general a componentes de envasado de plastico de material industrial y en particular,
a tales componentes de plastico cargados con una sustancia que hace que el componente de plastico resultante sea
detectable por el equipo de deteccion de objeto extrafio asociado con una corriente de producto.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los detectores de metal se encuentran cominmente en lineas de procesamiento de alimentos para asegurar que
fragmentos de metal que representan un peligro de laceracion no terminen en los productos alimenticios. De manera
similar, la produccion de dispositivos farmacéuticos y biomédicos también es vulnerable no sélo a los peligros asociados
con residuos metalicos que terminan en corrientes de productos, sino también la posibilidad de que dicho metal pueda
degradar los ingredientes farmacéuticos activos o servir como una fuente potencial de infeccién. Se conocen en la
técnica numerosas tecnologias para detectar metal espurio dentro de una linea de produccion. Estas tecnologias
incluyen una bobina transmisora-bobinas receptoras para sistemas de deteccion de metal, sistemas que utilizan
radiofrecuencias, y sistemas basados en campos magnéticos. En reconocimiento del hecho de que algunos materiales
metalicos no son ferromagnéticos y simultaneamente no son conductores de electricidad particularmente buenos, se han
anadido escaneres de rayos x y otras técnicas de deteccion espectral de region espectral de campo magnético (emf) a
lineas de productos alimenticios y farmacéuticos para facilitar la deteccion de un intervalo de contaminantes mas amplio.

A pesar de los avances en la deteccion de fragmentos metalicos espurios en una linea de produccion de alimentos o de
productos farmacéuticos, lineas de produccion existentes estan equipadas pobremente para detectar plastico espurio y
otros materiales poliméricos que pueden entrar en una linea de produccién de alimentos o de productos farmacéuticos.
Esto es problematico ya que tales materiales plasticos no soélo tienen la capacidad de fracturarse en fragmentos capaces
de causar una laceracion sino también con respecto a la produccién farmacéutica, contienen catalizadores y
plastificantes organometalicos que pueden degradar potencialmente la eficacia de una terapia.

El mantenimiento de una linea de produccion de alimentos o de productos farmacéuticos tiene actualmente directrices
estrictas que requieren zonas de exclusion a partir de las cuales son excluidos distintos componentes de envasado de
material. A pesar de estas politicas de exclusion, los residuos plasticos entran en las lineas de produccién e incluso con
una sola pieza de plastico que entra en una corriente de produccion, deben descartarse grandes cantidades de producto
que se podrian utilizar de otra manera. Las normas relativas al procesamiento de la carne picada son ejemplares de
aquellas que requieren desechar el producto si esta posiblemente contaminado. Los envases corrientes de plastico que
son llevados inadvertidamente a zonas de exclusion de produccion incluyen botes de aerosol, tubos de cartucho de
grasa, tapas de tubo de grasa, toallas de fibra de plastico, cintas de embalaje, tapas de cubeta, tapones de frasco, y
cepillos.

Los botes de aerosol se utilizan rutinariamente en las industrias de produccion de alimentos y de productos
farmacéuticos para entregar lubricantes, selladores y otras sustancias para mantener el funcionamiento del equipo de
produccion. Un bote de aerosol tipico esta provisto con una tapa de plastico montada sobre la parte superior del bote
para cubrir el botén de pulverizacion del aerosol. Para liberar el contenido presurizado de un bote de aerosol, es habitual
retirar la tapa, sostener el bote de aerosol en una posicion vertical y presionar el botdn de pulverizacion del aerosol en la
direccion de aplicacion pretendida. Opcionalmente, un tubo de pulverizacién esta unido al botdn de pulverizaciéon para
dirigir una pulverizacién de aerosol en un patron mas concentrado desde la abertura del boton de pulverizacion al
objetivo deseado. Tales tapas de bote de aerosol, botones de pulverizacion, y tubos son formados tipicamente mediante
extrusion o moldeo por inyeccion utilizando materiales plasticos tales como polipropileno, metal, nailon, o polietileno de
alta densidad. Utilizando tales botes en el contexto de una linea de produccién de alimentos o de la industria
farmacéutica, cada uno de estos componentes de plastico de una tapa, un boton de pulverizacion y un tubo de
pulverizacion tiene la posibilidad de abandonar el bote de aerosol y entrar en la corriente de produccion. Una vez que los
componentes de envasado de aerosol formados de plastico entran en tal corriente de produccion, hay una capacidad
limitada para detectar estos componentes o fragmentos de los mismos en el curso de la produccion.

Asi, existe una necesidad de un componente de envasado de plastico formado de una sustancia susceptible de
deteccion por un detector de metal convencional, rayos x, u otras técnicas de deteccion espectral electromagnéticas para
evitar que tales componentes se pierdan en corrientes de productos consumibles como los de productos alimenticios o
farmaceéuticos.

La Solicitud de Patente Europea N° 1650556 A1 describe un método para inhibir la contaminacién de productos
alimenticios que fluyen.

La Solicitud de Patente del Reino Unido N° 2315698 A describe herramientas, cepillos, utensilios y dispositivos
moldeados a partir de materiales poliméricos con la capacidad de ser detectados o rechazados en su totalidad o en parte
por el equipo de deteccion de metal tipico utilizado en entornos de procesamiento de alimentos.
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La Solicitud de Patente Internacional N° 2006/026823 A1 describe un método para fabricar piezas moldeadas de equipo
de manipulacion y pelicula de envoltura incorporando cargas ceramicas ferromagnéticas.

La Patente Norteamericana N° 6502726 B1 describe un dispositivo de envasado y distribucion provisto de un cabezal
dispensador, estando hecho el cabezal dispensador al menos en parte de un material plastico cargado que contiene una
carga cuya densidad no es menor que la del material plastico.

La Patente Norteamericana N° 6177113 B1 describe un método para procesar productos alimenticios que incluye
detectar fragmentos o piezas de equipo no metalicos en el producto alimenticio durante el procesamiento empleando
equipo o componentes de procesamiento fabricados de un material que comprende un constituyente principal no
metalico y un constituyente de metal detectable.

El documento W09305101 describe un proceso para componer una resina de polimero cargada pesadamente con polvo
metalico para utilizar como sustitutos para productos metalicos conformados. El enlace metalico es superior al 65% en
peso.

RESUMEN DE LA INVENCION

Se ha proporcionado un componente de envasado de plastico que esta formado de una resina que contiene un aditivo
detectable por su espectro electromagnético mezclado con la resina. El componente de la invencion comprende una
resina termoplastica o termoendurecible que forma una matriz; y un aditivo detectable por su espectro electromagnético
de particulas de acero inoxidable desde 1-50 por ciento en peso total del componente entremezclado con dicha resina,
dicha resina formada en una forma del componente, en que la forma es una de una tapa de envasado de aerosol, un
boton de pulverizacion de aerosol, un tubo de pulverizacion de aerosol, un soporte de extension de enganche de envase
de aerosol para dicho tubo, un pulverizador de gatillo, un pulverizador de tapa integrada, un cartucho de grasa, un tapén
de grasa, una cinta de envasado, una tapa de cubeta, un tapén de frasco, un cepillo o una lamina de toalla de fibra de
plastico.

Se ha proporcionado un proceso para detectar un componente de envasado desplazado en una corriente de produccién
organica que incluye afiadir a una resina un aditivo electromagnéticamente detectable entremezclado con la resina y que
forma la resina cargada de aditivo en el componente de envasado de plastico. La corriente de produccion es a
continuacién escaneada para la seial detectable del aditivo que esta presente en la corriente de producto. Al detectar el
aditivo, se dispara una sefial de alarma porque la corriente de produccidon contiene el componente de envasado
desplazado.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La fig. 1 es una vista en corte parcial de un bote de pulverizacién de aerosol y de un envase de pulverizacion de aerosol
que representa distintos componentes plasticos de envasado de aerosol formados de acuerdo con la presente invencion.

Las figs. 2A-2J son vistas en perspectiva de distintos componentes de envasado formados de acuerdo con la presente
invencion.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS

La presente invencion tiene utilidad como componente de envasado de plastico susceptible de ser detectado por un
equipo de deteccidon de cuerpo extrafio, especialmente en el contexto de una corriente de producciéon de sustancia
organica comun para la fabricacion de alimentos y de productos farmacéuticos. Mediante la inclusiéon de una resina de
plastico cargada de aditivo detectable por su espectro electromagnético, permite la deteccién de tales componentes
cuando son desplazados inadvertidamente a la corriente de produccion organica.

A modo de ilustraciéon y no pretendiendo que sea limitado por las dimensiones o estructuras representadas en este
documento, un bote de pulverizacion de aerosol esta representado generalmente en 10 en la fig. 1 e incluye una tapa 12
para montar a un labio 14 que rodea el cuerpo 16 o la capsula valvula 18 del bote 10. Un cierre 17 en forma de cupula se
extiende por encima del labio 14 y termina en un reborde superior 18. Teniendo el reborde superior 18 un tubo 20 de
liberacion de producto que se extiende desde el mismo provisto con un botén 22 de pulverizaciéon de aerosol. Teniendo el
botén 22 de pulverizacién una abertura 24 en él. La abertura 24 en plena comunicacion con el contenido del bote 10. Un
tubo 26 de pulverizacion de aerosol esta previsto opcionalmente para aplicarse a la abertura 24 de modo que se extienda
desde el mismo para dirigir el contenido del bote 10 a través de la abertura 24 y a través del tubo 26 para salir desde su
extremo distal.

De acuerdo con la presente invencion, los componentes de plastico de envasado de aerosol incluyen ilustrativamente la
tapa 12 de envase de aerosol, el botén 22 de pulverizacion de aerosol, el tubo 26 de pulverizacion de aerosol. Ademas
de los componentes representados en la fig. 1 se ha apreciado que otros componentes de aerosol que estan hechos de
una composicion de la invencion incluyen ilustrativamente cualquier componente de aerosol de plastico que tiene una
oportunidad de separarse de una aplicacién de aerosol si son presurizados o bombeados manualmente incluyen: un
soporte de tubo de extensidon de enganche tal como el que se ha representado en el documento US 5.178.354; un
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pulverizador de gatillo tal como el que se ha representado en las Patentes Norteamericanas 3.756.512; 4.155.487; y
4.345.718; pulverizadores de tapa integrada tal como los representados en las Patentes Norteamericanas 4.620.646; y
5.379.924; y una combinacion de los mismos estan formados a partir de resinas termoplasticas convencionales que son
sometidas a moldeo por inyeccion o extrusion para formar el componente respectivo. Otros componentes de envasado
de plastico de la invencion estan representados incluyendo un soporte de tubo de extensién de enganche (fig. 2A), un
pulverizador de gatillo (fig. 2B) y un pulverizador de tapa integrada (fig. 2C). Otros componentes de plastico que se
benefician de ser detectables y que son contaminantes comunes para las lineas de produccién de alimentos y de
productos farmacéuticos estan representados e incluyen un cartucho de grasa (fig. 2D), una tapon de grasa (fig. 2E), una
lamina de toalla de fibra de plastico (fig. 2F), una cinta de envasado (fig. 2G), una tapa de cubeta (fig. 2H), una tapén de
frasco (fig. 21) y un cepillo (fig. 2J). Una caracteristica comun de los componentes de la invencion que se benefician de la
inclusion de aditivo detectable por su espectro electromagnético es la asociacion con productos consumibles utilizados
para mantener el funcionamiento de la linea de produccién. En ciertas realizaciones, un articulo de la invencién no esta
asegurado generalmente al equipo de produccion.

Incluido en la resina convencional a partir de la cual es formado el componente hay un aditivo detectable por su espectro
electromagnético entremezclado con la resina. El aditivo esta presente en una cantidad que es detectable por técnicas
de deteccién convencionales comunes para la deteccion de metal, deteccion por rayos x, y deteccion por microondas u
otras técnicas de deteccion espectral electromagnética. Se ha apreciado que aunque estas técnicas de deteccion
pueden ser utilizadas en combinacién con la imagenologia del aditivo o componente, la deteccion del aditivo no esta
basada sélo en la imagenologia de luz visible para localizar sustancias metalicas espurias o de alta densidad de
electrones en la corriente de produccion organica. Tales corrientes de produccion organica estan asociadas tipicamente
con la industria alimenticia, la industria farmacéutica, industrias de carga de alimentacion animal, y productos médicos.
Se ha apreciado que tal corriente de produccion organica esta basada ampliamente en material que contiene carbono, se
ha reconocido que tal corriente también contiene cantidades traza de metales nutrientes, catalizadores organometalicos,
metalo-enzimas y similares. Los fragmentos o piezas de componentes de plastico de la invencion que entran en la
corriente son considerados contaminantes indeseables y detectables sobre sustancia inherente en la corriente de
producto.

Las resinas a partir de las cuales se ha formado un componente plastico de envasado de aerosol incluyen
ilustrativamente acrilonitrilo-butadieno estireno (ABS), resinas de acetilo, acrilicos, etileno-acetato de vinilo (EVA),
fluoropolimeros, nailon, policarbonatos, poliésteres, polietilenos, polipropilenos, poliestirenos, poli(cloruros de vinilo), N-
vinil-carpazoles, y poliuretanos, elastémeros tales como poliisopreno, polibutadieno, caucho de polietileno-polipropileno
(EPDM), y caucho de estireno-butadieno (SRB); y combinaciones de los mismos. El polipropileno y el polietileno
representan resinas termoplasticas ejemplares a partir de las cuales son moldeados o extruidos los componentes de
envasado. Especificamente, el polietileno de alta densidad representa una clase preferida de polietileno a partir de la cual
se han formado tales componentes de envasado de aerosol y otros componentes de envasado. Se ha apreciado que
una composicion moldeable por inyeccion ademas de la resina termoplastica también incluye opcionalmente
plastificantes, colorantes, coadyuvantes de procesamiento, cargas tales como carbonato de calcio, fibra de vidrio, y rutilo
u otras formas de dioxido de titanio y negro de carbon.

La resina termoplastica o resina termoendurecible es entremezclada con un aditivo detectable por su espectro
electromagnético, estando el aditivo presente en la resina en una distribucion de carga y tamafio para facilitar la
deteccion. Preferiblemente, el aditivo esta presente en una cantidad y tamafio que limita el cambio en las calidades de
procesamiento de la resina base. Las cargas tipicas de tales aditivos detectables por su espectro electromagnético en
resina varian tipicamente de 1 a 30 por ciento en peso total de la composicion de resina completamente cargada a partir
de la cual se ha formado un componente de la invencion. Con el fin de reducir la probabilidad de que el aditivo se
obstruya o interfiera de otra manera con la inyeccion de resina a través de un cabezal de moldeo, preferiblemente, el
aditivo tiene la forma de particulas esféricas, o al menos de particulas con una relacién de aspecto entre la dimension
lineal mas larga de las particulas con relacion a la dimension lineal mas corta de las particulas de 3:1-1:1.

Preferiblemente, el aditivo tiene una dimension lineal x-y-z media tal que al menos el 50% de las particulas de aditivo
presentes en la resina plastica tienen una dimension lineal media x-y-z de menos de 100 micras.

Como se ha utilizado aqui, “dimensioén lineal media x-y-z” define la extension lineal media de una particula en tres
direcciones ortogonales definidas por el eje x, el eje y, y el eje z. Mas preferiblemente, mas del 70% de las particulas de
aditivo tiene una extension lineal x-y-z media de menos de 80 micras. Aun mas preferiblemente, el 90% de las particulas
de aditivo tiene una extension lineal x-y-z media de menos de 50 micras. El aditivo es opcionalmente revestido de forma
previa con una de las resinas antes mencionadas para facilitar la dispersion.

La identidad de aditivos detectables por su espectro electromagnético operativa en este documento esta dictada
ampliamente por compatibilidad con la resina y la susceptibilidad a la deteccion por el equipo de deteccion de corriente
de produccion organica asi empleado. Los aditivos detectables por su espectro electromagnético operativos en este
documento incluyen ilustrativamente acero inoxidable, metales ferrosos, zinc, aluminio, aleaciones que contienen tales
metales de aluminio, zinc o hierro. El sulfato de bario y el compuesto que contiene iodo representan aditivos detectables
por su espectro electromagneético, no metalicos, inorganicos operativos en este documento con un alto grado de radio-
opacidad. Las cargas tipicas de tales aditivos de la invencién varian cominmente de 1 a 30 por ciento en peso total de la
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resina moldeable por inyeccion. Preferiblemente, el aditivo es seleccionado para que sea de grado alimenticio o inerte
con relacién a la corriente de produccién farmacéutica o de otro tipo.

Con €l fin de facilitar el entremezclado de un aditivo detectable de la invencién y un envase de resina termoplastica
adecuado para moldeo por inyeccion, preferiblemente, el aditivo detectable por su espectro electromagnético es
entremezclado con la resina termoplastica en sintonia con un portador polimérico. Un portador polimérico adecuado es
entremezclado con el aditivo para formar un material peletizado muy adecuado para entremezclar en una maquina de
moldeo por extrusion de termoplastica basada en tornillo para formar una fusiéon uniforme en una mezcla de aire con
bolitas de resina termoplastica comunes para la industria. Tales bolitas son formadas facilmente con una peletizador Gala
convencional. Portadores de polimero incluyen las resinas termoplasticas antes mencionadas. Los portadores de
polimero ejemplares incluyen polipropileno, acrilato de etilen etilo, y acetatos de vinilo. Tal particula entremezclada de
portador polimérico esta disponible comercialmente a partir de una variedad de proveedores incluyendo Eriez (Erie, PA).

Se ha apreciado que con la inclusién del aditivo detectable de la invencion, a menudo se imparte un grado de
resquebrajamiento al moldeo de componente resultante con relacion a dicho componente formado sin dicho aditivo. Un
experto en la técnica apreciara que un bote puede compensar al menos en parte el resquebrajamiento mediante
modificacion de formulacién tal como cargas superiores de plastificantes, reducciéon de cargas convencionales dentro de
la resina, o recurrir a una resina de temperatura de transicion vitrea.

Con respecto a una lamina de toalla de plastico de la invencién como se ha representado en la fig. 2F, una fibra
convencional es extraida a través de un bafio que contiene particulas de aditivo de la invencion de modo que haga tales
fibras durante la incorporaciéon a una lamina de toalla detectables por su espectro electromagnético de acuerdo con la
presente invencion. La fibra es opcionalmente aun pegajosa desde la produccion, si no el aditivo es adherido con un
adhesivo de contacto convencional o fusién de termoplastico. La fibra resultante revestida con aditivo es entonces
utilizada en la fabricacién de una lamina de toalla de fibra de plastico de la manera convencional.

Tras la extrusién, moldeo por inyeccion, o endurecimiento dentro del molde de un componente de envasado de plastico
de la invencion, el componente de la invencidon es combinado con un envase de aerosol u otro recipiente como se ha
representado en la fig. 1 y funciona de la misma manera que los componentes convencionales. Sin embargo, cuando un
componente de la invencién es desplazado desde el envase y cae a una corriente de produccion organica, tal como la
asociada con la produccién de alimentos y de productos farmacéuticos, la corriente de produccion es escaneada
facilmente para el aditivo detectable y si se encuentra, se dispara una alarma. En ciertas realizaciones, tras el disparo de
la alarma, la linea de produccion se detiene y opcionalmente esa parte del producto posiblemente contaminada es
aislada del producto puro. Las espectroscopias de deteccion operativas en este documento incluyen ilustrativamente
deteccion de metal convencional, deteccion por rayos x, y deteccion por microondas. Como resultado, los componentes
desplazados asociados con un envase de la invencién son detectados facilmente y retirados de las corrientes de
produccién antes del envasado y de la ingestion potencial u otro contacto por un consumidor.

La descripcion anterior de la presente invencién no deberia ser considerada limitativa del marco de las reivindicaciones
adjuntas y en su lugar tal descripcion pretende ser un ejemplo de la presente invencion.
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REIVINDICACIONES
1. Un componente de envasado de plastico que comprende:
una resina termoplastica o termoendurecible que forma una matriz; y

un aditivo detectable por su espectro electromagnético de particulas de acero inoxidable de 1-50 por ciento en
peso total del componente entremezclado con dicha resina, dicha resina formada en una forma del componente, en
donde

la forma es una de entre una tapa de envase de aerosol, un botén de pulverizacién de aerosol, un tubo de
pulverizacién de aerosol, un soporte de extension de enganche de un envase de aerosol para dicho tubo, un pulverizador
de gatillo, un pulverizador de tapa integrada, un cartucho de grasa, un tapén de grasa, una cinta de envasado, una tapa
de cubeta, un tapdn de frasco, un cepillo o una lamina de toalla de fibra de plastico.

2. El componente de la reivindicacion 1 en el que dicha resina es una de entre acrilonitrilo-butadieno estireno (ABS),
resinas de acetilo, acrilicos, etileno-acetato de vinilo (EVA), fluoropolimeros, nailon, policarbonatos, poliésteres,
polietilenos, polipropilenos, poliestirenos, poli(cloruros de vinilo), N-vinil-carpazoles, poliuretanos, poliisopreno,
polibutadieno, caucho polietileno-polipropileno (EPDM), caucho de estireno-butadieno (SRB), o combinaciones de los
mismos.

3. El componente de la reivindicaciéon 1 en el que dicha resina es una de entre polipropileno, polietileno y polietileno de
alta densidad.

4. El componente de la reivindicacion 1 en el que dicho aditivo tiene una extension lineal x-y-z media de tal manera que
al menos el 50% de particulas de aditivo es menor de 100 micras.

5. El componente de la reivindicacién 1 que comprende ademas un portador polimérico entremezclado con dicho aditivo
antes de que dicho aditivo sea mezclado con dicha resina.

6. Un proceso para detectar un componente de envasado de plastico desplazado en una corriente de produccion
organica que comprende:

formar el componente de envasado que contiene una sustancia detectable por su espectro electromagnético
segun la reivindicacion 1;

escanear la corriente de produccion para dicha sustancia detectable por su espectro electromagnético presente
en el componente.

7. El proceso de la reivindicacién 6 que comprende ademas disparar una alarma cuando dicho aditivo es detectado.

8. El proceso de la reivindicacion 7 que comprende ademas aislar una parte de la corriente de produccion en respuesta a
la alarma.

9. El proceso de la reivindicacién 6 en el que el componente es una lamina de toalla de fibra de plastico.
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FIG. 2B
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FIG. 2D

FIG. 2E
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