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INVENCIDYH

por PMEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRIC&CION DE CAPSULAS HKETA-

LICAé ACOPADAS PARA CIERRE DE BOTELLAS”, é favor de OTTO JO-
HANNES BRUUN, de nacionalidad danesa, residente en Buckingham-

shire, (Inglaterra).

ME\IORI_A DBESCRIPTIVA A

La presente invencidén se refiere a mejoras introducidas
en los procedimientos de fabricacién de las cépsulas metélicas
que, en forma de copa, tienen como aplicacidn principal el.oig B
rre de botellas.

Bsta invencién se concreta a la clase de cépsulas gue se
usa como una caperuza aplicada sobre el cuello de la botella
¥y ocuyo tipo esté formado por el plegado de uns lémina delgada
¥y lisa de metal para tomer la forma de copa, con lo cual tie—
ne la propiedad de gue puede ser aplicada sobre el cuello de
la botella mediante presidén, quedando amoldada a la forma de
dicho cuello'y puede conservar su posicibn gracias a la plas-
tigidad del materiegl emplesdo, mientras que, en el concgido
tipo, a base de papel plegado en forma de copa, falta esa ne-—

cesaria plasticidad y por lo tanto son indispensables medios de
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ligazbn o impregnzcidén para darle plasticidad y ademés cabeza
es—-pecial obturadoraz con medios adhsivos cop Objeto de ser a—
plicado a los cuellés de botella.

Es conocido el medlo de hacer las cépsulas de metal dcelga—
do plegado con frunces laterales abiertos en forma ondeada, .
¥y es también conocido como se presionan dichos pliegues abier-
to0os de suerte que se solgpen uno a otro para nacer comparati-
vamente suave lz superficie que puede ser grabeda y decbrada.
Bl espesor de la lémina gque sirve de base a tales,cépsulas es
de 0,020 a.0,035 mm., mientras que el espesor en los sitios de
los faldones laterales donde se solapan los pliegues laterales
Presionados es de 3 a 5 veces el espesor de la lémina. Sin em-
bargo, esto no guiere decir gue estos feldones laterales sean,
de acuerdo con tal espesor, rfgidos y fuertes, y& que ellos so-
lezmente se reunen por una simple compresién de la hoja delgada,
¥y cualquier mal intentada abertura de los comprimidos pliegues
puede deformar y mutilar la cépsula, asf gque esta debe ser ma-
nejada con sumo culdado en los empaguetados y transportes. O-
tre inconveniente de ese tipo de cépsulas es el de que deben
ser manipuladas con eépeoial cuidado en su aplicacibén sobre el
cuello de laz botella so pena de gue se vuelven torcidas y flo-
jas, y esae fzcil deformascibn es asimismo razén por la cuzal ta-
les cépsulas no pueden ser usadas como cierre perfecto de las
botellas qué contengan lfguidos. Con objeto de haﬁer dichas
cépsulas completamente dtiles para todo, es necesario pegarlas
sobre la botella en su cuello mediante un adhesivo, el cual es
usualmente aplicado al material metélico bajo forma de una de=
secada capa de pegamento, la.cual es activada por humedecimien-
to del cuello de la botella antes de la aplicacién de la cép?u-

la. Bsto es un método embarazoso, costoso e inseguro.



10

15

20

25

20

180294

 La presente invencién tiene por objeto conseguir una cép-
éﬁlé mejoradse como artfculo corriente para el comercio, en la
cual, la rigidez de las paredes laterales y su resistencia oon-
tra una apertura mal intentada, est4 en gran manera beneficia~
da, y en la cual, ectén obviados los inconvenientes antes enu-
merados. De acuerdo con el invento estos objetivos son ejecuta-
dos mediante la conjuntea adherencia de las superficies de los
sobremontados pliegues de los presionados faldones, cuya oOpera-
cibn forma parte de las necesarias para hacer la cipsula, y an-
tes de que ella sea aplicada al cuello de la botella.

Otro objetivo de este invento es facilitar un método préc-
tico por el cual lo anterior puesda ser realizado de un modo
facil y eficaz en una‘produccidn eﬁ masa. Es evidente, que no
es merazmente suficiente para aplicar una capa de adhesivo seco
al material en hojas y formar subsiguientemente una césula, por-
que el adhesivo interior en los pliegues solapados comprimidos
tendré que ser»activado de alguna manera. Pero usar un tipo de
adhesivo gue se vuelva activo bajo presibén no es siempre faoti-
ble, porque aun si tal édhesivo existe ocurrirfszs que la cfipsula
se adherirfa a la herramienta presionadora con la cual dicha '
cbpsula se forma. A un adhesivo que se activara por calor y
presién le ocurrirfa lo mismo. |

De acuerdo con el ihVento, la cépsule se forma primero com-
pletamente, ¥ después es cuando se hace la conjunte adherencia
de las superficies de los pliegues solapados, yé& la oédpsula se-
parada de la herramienta que la formé. ‘

Con objeto de que el invento pueda ser més claramente en-
tendido, vamos & exponer una caso de ejecucibén, a tf{tulo de e-
jemplo, no limitativo, retiriéndonos a lz l4mina de dibujos

gue figura anexa a la presente memoria.
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! La fige. 12 es una vista dec la cépsula en perspectiva.

La fig. 22 es una secoibn, a escala mucho mayor, de una
rarte de la pared de dicha cépsula, ilustrando una fase del
procedimiento referente a uno de los métodos adoptados.

La fig. 38 es una‘vista similar ilustrando una fase pos—
rior.

La fige. 42 es otra ﬁista gimilar ilustrando la misme fa-
se que la fig. %2 pero mostrando una ligera modificacid9én la
manera de formar los pliegues. ‘

La fige. 52 es asimismo una vista anéloga a las anteriores
pero ilustrando una fase del procedimiento en otro método, y

La fig. 68 es una vista similar, ilustrando una fase pos-
terior.

Se apreciari que, para fines de ilustracibn, estas figuras
estén todas alejaﬁas ampliamente de las dimensiones exactas.

Bn la fig. 18, por ejemplo, se vén espacios entre los pliegues
golapados cuando en la piéotica no hay tal separacién. En las
figuras restantes, las dimensiones trénsversales al plano de

la pared son exageradas en gran medida en comparacién a las di-
mensiones en el plano mismo de la pared.

. Refiriéndonos primero a las Ffiguras 18 a 32, el primer pro-
cedimiento de obtener la oépsule consiste en la siguiente serie
de operaciones. Sobre ambos lados del materizl en hoja metélicae
1 se aplica una delgada capa de adhesivo 2 de una clase que se
vuelva activa por el calor. Fartiendo de una 1lémins plana y 1i-
s& de este metal se forma la cédpsula en forma de copa, la cual
tidne pliegues aplastados por compresidn, segin wuestra la fig.
le, y que es una operacidén gue se ejecuta del modo conocido,
después de la cuul se gepara la cfpsula de la herramienta con-

formadora, t0do lo cual tiene lugar a una tempsratura a la cu-—
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‘al el adhesivo 2 que se habfe aplicado a la hoja lisa, perma-
nece inactivo. Hl estado de la operacibén es en este momento
como indica la fig. 28, o gea, con todas las superficies sola-
padas yuztapuestas de la ldmina 1 teniendo entre ellas dos ca-
pas de adhesivo en contacto, cuyas capas no estén unidas,

Enseguida, la cédpsula suelta, y& separada de la herramien-
ta conformadora, es calentada a una temperatura que activa el
adhesivo 2 sin el empleo de presibdn alguna, despuds de 1o cual
es enfriada lz cépsula. Segin este proceso las cupas adhesives
‘yuxtapuestas sobre los comprimidos pliegues solapados se difun-
den mutuamente y los pliegues guedardn firmemente pegados uno
otro. Esta es el estado gue ilustre la fig. 32.

Es importante gque el zdhesivo se vuelva activo dentro de
unos ciertos limifes de temperatura. Si esta temperatura es
demasiado baja entonces las cépsulas tenderén a pegarse una
a otra si se. guardan encajadas entre s y sometidas a condi-
ciones climatoldégicas de calor, y por otra parte, si la tem-
peratura activadora es demasiado alta entonces hay el riesgo
de que dicha temperaturas alfecta 2l coloreado decorativo de la
cépsula. Un intervalo adecuado de temperaturass es el compren-
dido entre los 60 y los 1202 C. Como ejemplo de pegamento a-
propiado puede mercionarse una solucibn de cloruro polivinilo
o de un co-polimero de cloruro polivinilo y acetato de vinile.

La fig. 4% es lo mismo que la fig. 32 exeepto‘que aguella
ilustra una ligera modificacién en la formacién de los plie-
gues, en la gue, como los pliegues se solapan en tanta exten-
sién resulta que, en Blgunaos sitios el espesor de pared es
cinco veces més gruego gue el de la lémina inicial.

Refiriéndonos ahora a las figuras, 12 y 52 a 68, en este

‘cago la cépsula con los achatados y comprimidos pliegues la-—
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Yterales es formada antes de aplicar el adhesivo, y después es
cugndo se aplica a las superficies exteriores del conjunto un
lfquido adhesivo 3 que tiene efectividad una vez seco ¥ el oual
es extendido por las citadas superficlies exteriores de los pli-
égues,achatadOS por compresidg,de las paredes laterales, y una
vez extendido aquel lfquido, con prcferencia un barniz o simi-
lar, se le deja secar. Este adhesivo 3 mientras estéd en estaio
de fluidez puede escurrfr por atraccidén capilar dentro de las
cavidades 4 que existen entre los pliegues comprimidos. En la
fig. 5% la fase que se 1lustra es la del momento inmediato a
la aplicacién del adhesivo 3 y antes de que haya escurrido por
capilaridad dentro de los huelgos 4 de dimensiones capilares,

vy en la fig, 62 se muestra al adhesivo llenando dichos huecos.
Cuando el adheslvo seca pegaré los pliegues firmemente juntos
lo mismo que en el método precedente.

o necesita el adhiesivo cubrir necesariamente la totalidad
de la superficie de los faldones laterales de la cépsula, sinéd
que puede cubrir solamente una parte de ella. El adhesivo pue-~
de colorearse y servir asf de ﬁbtivo secundario de decoracidn.

kn el caso de uno u otro método, el adhesivo puede ser a-
plicado solemente a una cara del material metdlico delgzdo. En
este caso, gin embargo, solamente serén pegadas conjuntamente,
pero en forma alterna, cada superficie yuxtapuesta de los plie-
gues, mientras gue cuando el adhesivo es aplicado a ambas ca-
ras, segin se ilustra en las figuras descrites, todus las su-
rerficies yuxtapuestas sufren el peéado conjunto.

Mediante este invento,.se 4 hecho posible una produccidn
intensiva de un artfculo terminado y dispuesto para su venta
en forma de cépsula de hoja de metal delgada y flexiblé, con

perfil acopado cuyos faldones luterales constan de pliegues
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de suerte gue, las paredes laterales, vienen a constar de una
coherente leminacién de varias capas metilicas, resultando uﬁ
espesor combinado de unas 3 & 5 veces el espesor de la ldmina
iniclial, doténdosele asi de una correspondiente rigidez y ro-
bugtez. Las cidpsulag de estas oaracferisticas pueden ser ase-
guradas al cuello de la botelila solauente por compresién sin
necesidad de agiegar aglutinante; son suficientemente fuertes
para servir en muchos casos como adecuados olerres de botells
obviando la necesidad de usar ademds una arandela de corcho o
similar; pueden ser almacenadas y maipuladas sin peligro de
deformacién, y , debido a la rigidez de los faldones, pﬁeden
ser aplicedas al cuello de las botellas directa y correctamen—
te sin el oculdado excesivo que requieren en su aplicasciédn las
cépsulas de pl¥iues sueltos.

Se sobreentiende que la invencién no debe confinarse a los
ejemplos descritos siné abarcar a cuantas variantes deban ser
protegidas por ostentar las esenciales caracteristicas del in-
vento. Asi pués, podrin ser suministrezdas cédpsulas dotadas de
arandela obturadora en forma de disco de corcho, o0 similar, co-
locado en el fondo de la cépsula. Serd asimismo posible, emplear
hoja de metal combilnzdo con'papel e’ uns o0 varias gapas en lu-
gar de la hoja de metal ordinafio, ¥4 que todo ello entra en

los 1limites del invento.

N O T A
Descrito el invento y vistas sus aplicaciones en distin-
tos casos, lo que se considera como nuevo y de propia invenci-

6n se concreta en lus sigulentes reivindiczciones:
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l.- llgjoras introducidas en la fabriczcidn de cfpsulas ne-
téiiéaé acopadas pera cierre de botellas, gsencialmente cerzc-
terizadas por obtener una cfpsula en la gue los pliegucs iate-
rales estén yuxtapuestos solupadamente y pegados juntos por fe-
dio de un adhesivo, tanto parz reforzar las paredes leaterales
de lz cdysula como para crear una cépsula no sometida a defor-
maciones féciles.

2.- Mejoras, segun la reivindicacién 1, en ouyo método de
fabrtcacién se empieza por formar la cédpsulz a base de la 18-
mina delgada de metal mediente la herramienta conformadora gue
le d4 la forma acopada con fzldones de pliegues laterales sola-
pados comprimidos, deSpués'de 1o cual,el articﬁlo as{ formado,

es separado de la citagada herrzmienta y los pliegues yuxtapues-

tos g0lapados son pegados juntos por medio de un adhesivo.

3.~ Majoras, segin lo reivindicado en la 2, con arreglo a
las cuales, antes de que el nmaterizl en lémina delgada sea for-
mzdo con perfil acopado es untado con una delgada capu de un ad-
hesivo que se vuelvg activo por el calor, y después de que el
artfoulo y4 {oxmado Ld sido separado de la herramienta confor-
madora, es calentado, sin aplicacibn de presidn algunz, 2 una
temperatura gue vuelve activo a dicho adhesivo de suerte que
hace el pegado conjunto de los yuxtapuestos planos de.los plie-
gues.

4.- Liejoras, segin la reivindicacidn 3, segin las cuales
gon untadas ocon adhesivo ambas superficies del materiazl inicial.

5.- lejoras, segin lc reivindicado en la 2, en las que, des—
pués de que el artfculoc y4 formado es separado de la herramien-—
ta conformadora, es baflado con un lfguido adhesivo el cual, mi-
entras estd en estado de fluidez, escurre por atraccién capilar

¢

venetrando en los intersticios existentes entre los pliegues



golapadamente yuxtapuestos y despucs sé solidifica pegando de
ese modo juntos a los citados pliegues.

6.~ Kejoras, de acuerdo con la reivindicacién 5, segin las
cuales dicho lfquido adhesivo es aplicado a ambas caras, inte-
rior y exterior, del artfculo y& formado.

7.~ llejoras introducidas en la Tfabricacidn de cépsulas me-
t+&4licas ascopadas para clierre de botellas. -

Todo segin se describe y reivindica en la presente memoria
gue consta de nueve hojés foliadas y mecanografiadas por una
sola cara, y de una lémina de dibujos.

Madrid, a veintinueve de Octubre de mil noveoientoé cuaren-
ta y siete. i

OPT0 JOHANNES BRUUN
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OTTO JOHANNES BRUUN Escala variable Hoja fGnloa

Madrid & 20 de Octubre 1047
Jde Imern
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