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INVENCION

por YPROCEDIMIENTO PARA EQUIPAR PAPONES CA?SULARES N0 RECUPERA~
BIES CON DISCOS DE PLASTICO", a favor de la firme espafiols
INDUSTRIA CORCHERE BERTRAN, S.A., domiciliada en PATAFRUGELL

(Gerona), Cesas Novas n? 53.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a un procedimiento
para eqﬁipar tapones capsulares no recuperables con discos
de plistico, mds concretamente se trata de equipar tapones
metdlicos, del ﬁipo conocido normalmente como tapones corona
con discos de pléstico, moldedndolos en la propia cavidad del
tapbn en la que quedan adheridos.

En esta invencidn, en lugar de equiper los tapones co-
rona con discos de pldstico, segtn ei procedimisnto usual de eﬂ-
semblar un elemento dentro de otro, se moldeg o0 forma el disco

de plédstico en la misme cavidad del tapén corona, la cual sir-
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ve de molde para dar forms al disco, siendo condicién del pldsti-

co que sea termopldstico, aprovechando el calor para dicho mol-
deo.

El incremento del consum¢ de tapones corona para el
ex'wasado de liquidos bebestibles hace que se bisquen nuevos me~
teriales para logrsr mayor raepldez, sconomifs y segurided, y si
bien con el aisco de corcho aglomerado se ha llegado a un grado
de suma perfeccidén, la demanda es superior a la ca?acidad que
puede proporcionar el corcho, solicitado para otras muchas apli-
caciones.

El intento, intuitivamente més inmediato, de substituir
los discos de corc¢ho por los de plisitico, ers el de fabricar
discos de pléstico como objeto scabado, y unirlos a los tapo=

nea corona terminados con las mismas méquines ensambladoras

que se utilizan parza hacer estm unidén con discos de corcho aglo-

merado, pero’el disco de plastico de esta clese, resulta.muy
caro en comparacidén con los precios usuales del tapén corona
equipado con corcho.

Otro intento muy éomplicado fue el de introducir un plés-

tico liquido en el tapbén corona, el cual a su vez se sometia

a un movimiento de rotacidén sobre el centro de le corons, para
provocar por fuerze centrifugé un desplazemiento del liquido
hnacia los bordes de la corona, momento que seé¢ aprovechaba para
hacer cosguler o solidificar ls meteria pléstica por calor
0 mediante catalizadores quimicos adecuados. Este dltimo proce-
dimiento resultab® en extremo complicado y de produccién lenta
en comparacibn con las modernas eﬁsambladoras de tapones corona
¥y discos de corcho.

En el procedimiento que se pretende patentar se parte
de la idea bdsica de poder utilizer las méquines ensambladoras

corrientes de la industria actual de la fabricaclén de tapones
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corona equipados con discos de corcho, con ligerss modificacio-

nes, que en esencia se describirédn, y que el plédstico se intro-
duce en forma sélida dentro dsl tgopén corona, ya sea tala~
dréndolo de una cinta de pldstico sin fin directamente dentro
de cada tapén corons, ya sea dosificédndolo en forma de granos
de mayor o menor tamaiio. Y sin manipulacién especial, utilizan-
do un sistema precalenisdor parecido al que se use en las ya
mencionadas ensambladoras, hgcer llegar el tapdén corona
relleno, a través de uns cadena o cinta transportadora o volan-
te con miltiples punzones, & un¢ de dichos punzones, los cuales
tienen la cabeza eon forma determinada, caliente y lubricada,
que moldeard a presién el pléstico del interior de la concavidad
del tepbén corona, el cual quedars adherido en el mismo a través
del barniz ¢ laca que normalmente lleva como soporte la hojade-
leta utilizada para la fabricacidén de tapones corona.

E]l pléstico a utilizar puede ser politeno, cloruro de
polivinilo, poligstireno, etc., combinado ¢ mezclado con un
plastificante inocuo, pars que le proporcione la fluidez nece-
saria o tempersturas no muy altas, y sin tener que aplicar pre=-
giones tampoco muy elevadas,.que rusdan deformar la tape metd-
lica del tapdn corona, que actia como molde, El plastificante
proporcionard sl pléstico a la vez, la adecuvada flexibilidad para.

que pueds adgptarse bien a los labios de la botells y resistir

las presiones de gas s que puede someterse en el envasado a que

- ge destine. Pero no debe fluidificarse con las temperaturas

que pueda adquifir, ya sea por la accidn directa de los rayos
dél s0l, o por une pasteurizacién que puede sufrir la botella
y& cerrada y llena del liqﬁido que interesa.

Con el fin de facilitar la explicacidn, se acompafia a
la presente memoria uns lémina de dibujos en la que se ha re-

presentado un caso de realizaci én que se cita a titulo de ejem=
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la figura 1 ilustra esqueméticamente el proceso,

la figura 2 muestre en seccién un tapdén con el plésti-
¢o incorporado segin una forma de realiggcidn,

la figura 3 muestra en seccidn un tepén con el pléstico
incorporado segdn otra variante de reelizacidn.

. Haciendo referencia a les figuras es de observer, gue
en el ejemplo concreto el pléstico se incorpore en forma de
cinta que se traslada con matriz sobre la misma tapa corona,

y en donde la cinta o cadena sin fin 1, que acompada las tapes
corona a las zonag del proceso, puede en el punto 4, © bien
continuar le misma cinta o0 cadenz, ¢ bien entfegar la tapa co-
rong & une corona rotstiva de gran didmetro con méiltiples pun=-
zones de moldeo, como las emsambladoras de tapas corons ya
conocidas.

Sobre esta cinta o cadena sin fin 1 se disponen tapas
forona vacias 3, dentro de las cuales se incorpora piezas de
plastico cortado 6, que se sitdan dentro de las concavidades
de las tapas coronge sin sdherirse s las mismas. Estas plezas 6,
se cortan de una tira de plédstico de politeno 2 o similaer, a

Su paso por entre una pieza cortante de acero 4 extraduro gque

‘faclilita la operacidn de taladro de la cinta de pléético, Jjun—

to con un punzén 5 de acero, también extraduro, que con la pie=-
za 4 produce el taladro, cuyo resultante 6 cae dentro de la
tape corona, dispuesta inmediatamente debajo.

A continunacién las tgpas 3 con las piezas 6 sin sdhe-

‘rir, pasen & unz zonk 7 de precalentamiento de la cépsula o

tepa corona y su contenido o plédstico a moldesr, moldec gue
se efectda mediante un punzén ¢ pistdén moldeador 9 movido mecd-

nice o hidrdulicemente, o bien con resorteg que puede acompae
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fiar a la tapa corona un cierto trayecto para co etar la fun-
¢ién del moldeo a presidén encomendada, hasts asegurar el mol-~
deo final del trozo de plédstico que ha de ejercer la funcifbn
de junta de.pirre. Dicho punzén puede estar o0 no calentado
pare facilitar la accién del moldeo durante el tiempo que
ejerza su accién sobre el pléstico.

El pﬁnzén 9 desplaza sobre una guifa 8 que a la vez lu-
brifice el cabezal 10 del punzén, cuyo cabezal es intercambia=
ble, y rresenta la forma gue se desea imprimir en la parie
externa del pléstico que debe estar en contacto con los la-
bios de la botells.

Después de le zona correspondiente al punzdn moldeador
las tepas corona con el pléstico moldesdo 12 y adherido a
la cédpsula pasan a una zona 13 de enfriamiento con agua ©
aire refrigerado pera facilitar el répido endurecimiento
del pldstico ya adaptado a la cdpsula, estando las dos zonas
7 v 13, separadas entre sl por una pieza de materisl ais~
lante térmicamente, tal como baquelita 11.

 Dg figura 2 muestra la seccién de uns cdpsula o tapa
corona 14, en que se muesira uns disposicidén que puede adop~

tar el pldstico moldeado 15 sobre dicha cdpsula, de forma

que se cree en el pldstico una depresidn, con un espesor

minimo centrgl de 0,2 & 0,5 mm, en un didmetro de unos 14 mm,
cuyo espesor aumenta luego gradualmente hasts llegar a la
pared de la tapa 14, en la que oscila entre 1,5 y 2mm.

~ En la figura 3 se muestra la seccién de otra cépsu-
la o tépa corona 14, en la que el plédstico adherido se ha
conformado con une parte central de menor espesor 16, ¥y
un anillo sobresaliente demsyor espesér 17, siendo por

ejemplo la parte central de un didmetro de 16 mm y espesor
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entre 0,2 y 0,5 mm, y el anillo de un diametrshgnterno de
18 mm, y externo de 26,78 mm, y con un espssor entre 1,5 ¥
2 mm.

" Como se ha dicho anteriormente, la forma de las
pafteS'qus integran el procedimiento objeto de esta paten—
te puede variar en los extremos que y= s8¢ han citado en el
iniciomde la descripcidén del esquemsa, menteniéndose siem=-
pre en esencis la misidén del moldeo a presidén del disco
con le cépsule quieta y recalantada, quedando el disco ds
pléstico adherido & la cdpsula & través del barniz de la
migma, Se comprenderéd por tanto, que la forma de ejecucibén des-
crita, lo ha sido dnicemente como ejemplo ¥y no en sentido limi-
tativo del objeto y finalidad de este memoria descriptiva, pu-
diéndoge hacer objeto de mejoras dicho proceso déscrito, siem~-

pre y cuando no se altere su esencialidad.
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Heche 1a descripcién del presente invento, se declaren

.de novedad y propia invencidén las siguientes reivindicacio-

nes:

1. Procedimiento pera equipar tspones capsulares no
recuperables con discos de pléstico, caracterizado esencielmen-
te por el hecho de moldear en caliente los discos de pléstico
dentro de la concavidad de la misma tapa corona, en la que
quedan adherido, g través del barniz, propio de la tapa o cép~

sula.

_ 2. Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado esencialmente por el hecho de introducir en la tapa
metélica una o varias piezas de pléstico en estado =61ido
las cuales g continuacidén serdn adheridas y moldeadas al uni-

sono en c¢aliente dentro de la propie tapsa.

3. Procedimiento seglin la reivindicacién 2, caracteri-
z2ado por el hecho de gue las piezas de pléstico se suministran
a la tapa por troguelado de une tire de materie pléstica.

. 5 _
4. Procedimiento segin la reivindicacidy, carac-

terizado por el hecho de que las piezas.de pldstico se suminis-

tran & la tapa por dosificado en forma de granos de forma va-

ria.

5. Procedimiento segin las reivindicaciones 1'y 2,
caracterizado por el hecho de que la cdpsula o tapa de coronsa,

junto con la o las piezas de materiz pldstica se someten
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& un precalentado para facilitar la fluidez necesaria a la

materia pléstica en el momento del moldeo.

6. Frocedimiento segin la reivindicacién 5, carac-
terizado por el hecho de gque la tapa de corobl, con su conte-
nido caliente se somete a la accidn directa de un pistén ca-

lentado para proceder al moldeo 2 presidn.

T« Procedimiento segiin la reivindicacién 6, caracte-
rizado por el hecho de que el pistén tiene un cabezal recambia-
ble, segin el aspecto exterior a dar al disco de pldstico mol-

deado.

8. Procedimiento segin la reivindicaoidén 7, caracte-
rizado por el hecho de que el cabezal se lubrica para evitar

la adherencia de la materia pldstica.

9.  Procedimiento segdn las reivindicaciones 1 y 2,
caracterizado esencialmente por el hecho de que a continuacién
de la zonae de moldeo, los tapones constituidos pasan 8 una zona
de enfriamiento para fecilitar el endurecimiento de la materis

pléstica.

10{ Procedimiento seg¥n las reivindicaciones 1 y 2;
caracterizado por el hecho de que 1os pldsticos utilizados,
pueden gor todos aquellos, con o sin plastificantes, en loa .
que se presenten las caracteristicas de fusidn y flexibilided
suficientes para llegar a su configuracién por moldeo sin aplas-
tar la tapa corona, y cuye temperatura durante el proceso
sea 1o suficiente baja para no daflar o quemar la litografie Qde

la tapa, y de suficiente estabilidad pare resistir la aqpi6n>ae -

las temperaturas atmosféricas, y las precisas de pasteurizacién

s
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a que deba someterse en los posibles procesos de embotellado.

11.. FProcedimiento para equipar tapones capsulares no

recuperables con discos de pléstico.

Segiin se describe y reivindica en la presente memoria
que consta de 9 hojas, foliadas y escritas a miquina por una

s0la de sus caras, acompeiiadas de 1 lémine de dibujos.

Madrid, a
INDUSTRIA CORCHERA BERTRAN, S.4.
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