
P A T E N T E  
D E

I N V E NC  I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA EQUIPAR TAPONES CAPSULARES NO RECUPERA' 
BLES CON DISCOS DE PLASTICO", a favor de la  firma española 
INDUSTRIA CORCHERA BERTRAN, S.A., domiciliada en PALAFRUGELL 
(Gerona), Casas Novas nS 53 .

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se re fie re  a un procedimiento 

para equipar tapones capsulares no recuperables con discos 
de p lástico , más concretamente se tr a ta  de equipar tapones 

metálicos, del tipo conocido normalmente como tapones corona 
con discos de p lástico , moldeándolos en la  propia cavidad del 
tapón en la  que quedan adheridos.

En es ta  invención, en lugar de equipar los tapones co­

rona con discos de p lástico , segán el procedimiento usual de en­
samblar un elemento dentro de o tro , se moldea o forma e l disco 

de p lástico  en la  misma cavidad del tapón corona, la  cual s i r -
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ve de molde para dar forma a l disco, siendo condición del p lá s ti­
co que sea termoplástico, aprovechando e l calor para dicho mol­

deo.
El incremento del consumo de tapones corona para e l 

envasado de líquidos bebestibles hace que se bisquen nuevos ma­
te ria le s  para lograr mayor rapidez, economía y seguridad, y s i 
bien con e l  disco de corcho aglomerado se ha llegado a un grado 

de suma perfección, la  demanda es superior a la  capacidad que 
puede proporcionar e l  corcho, solicitado para otras muchas ap li­

caciones.
El intento, intuitivamente más inmediato, de su b stitu ir  

los discos de corcho por los de p lástico , era e l de fabricar 
discos de p lástico  como objeto acabado, y unirlos a los tapo­

nes corona terminados con las  mismas máquinas ensambladoras 
que se u tiliz a n  para hacer esta  unión con discos de corcho aglo­
merado, pero e l disco de p lástico  de esta  clase, re su lta  muy 
caro en comparación con los precios usuales del tapón corona 

equipado con corcho.
Otro intento muy complicado fue e l de introducir un plás­

tico  liquido en e l  tapón corona, e l cual a su vez se sometía 
a un movimiento de rotación sobre e l  centro de la  corona, para 

provocar por fuerza centrifuga un desplazamiento del liquido 
hacia los bordes de la  corona, momento que se aprovechaba para 

hacer coagular o so lid ific a r  la  materia p lástica  por calor 
o mediante catalizadores químicos adecuados. Este ditimo proce­
dimiento resultaba en extremo complicado y de producción lenta 
en comparación con la s  modernas ensambladoras de tapones corona 
y discos de corcho.

En e l  procedimiento que se pretende patentar se parte 
de la  idea básica de poder u t i l iz a r  la s  máquinas ensambladoras 

corrientes de la  industria actual de la  fabricación de tapones



= 3 =

5.

10.

lg .

20.

25.

30.

corona equipados con discos de corcho, con ligeras modificacio­
nes, que en esencia se describirán, y que e l p lástico  se in tro­
duce en forma sólida dentro del tapón corona, ya sea ta la ­

drándolo de una cinta de plástico  sin  f in  directamente dentro 
de cada tapón corona, ya sea dosificándolo en forma de granos 

de mayor o menor tamaño. Y sin  manipulación especial, u tilizan ­
do un sistema precalentador parecido a l que se usa en las  ya 

mencionadas ensambladoras, hacer llegar e l tapón corona 
re lleno , a través de una cadena o cin ta transportadora c volan­
te  con m últiples punzones, a uno de dichos punzones, los cuales 
tienen la  cabeza son forma determinada, caliente y lubricada, 

que moldeará a presión e l p lástico  del in te rio r  de la concavidad 
del tapón corona, e l  cual quedará adherido en e l mismo a través 

del barniz o laca que normalmente lleva como soporta la  hojade- 
la ta  u tilizad a  para la  fabricación de tapones corona.

El p lástico  a u ti l iz a r  puede ser politeno, cloruro de 
po liv in ilo , po liestireno , e tc . ,  combinado o mezclado con un 

p lástifican te  inocuo, para que le  proporcione la  fluidez nece­
sa ria  a temperaturas no muy a l ta s ,  y sin  tener que ap licar pre­
siones tampoco muy elevadas, que puedan deformar la  tapa metá­
l ic a  del tapón corona, que actúa como molde. El p la stifican te  
proporcionará a l plástico a la  vez, la  adecuada flex ib ilidad  para.

que pueda adaptarse bien a los labios de la  b o te lla  y r e s i s t i r  
la s  presiones de gas a que puede someterse en e l envasado a que 
se destine. Pero no debe f lu id if ic a rse  con las  temperaturas 
que pueda adqu irir, ya sea por la  acción d irec ta  de los rayos 

del so l, o por una pasteurización que pueda su frir  la  bo te lla  
ya cerrada y llena del líquido que in teresa .

Con e l f in  de f a c i l i ta r  la  explicación, se acompaña a 
la  presente memoria una lámina de dibujos en la  que se ha re­

presentado un caso de realización  que se c ita  a t i tu lo  de ejem-
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En e l dibujo: ^
la  figura 1 ilu s tra  esquemáticamente e l  proceso, 
la  figura 2 muestra en sección un tapón con e l p lá s ti­

co incorporado según una forma de realización ,
la  figura 3 muestra en sección un tapón con e l p lástico  

incorporado según o tra variante de realización .
Haciendo referencia a la s  figuras es de observar, que 

en e l  ejemplo concreto e l p lástico  se incorpora en forma de 
cinta que se traslada con matriz sobre la misma tapa corona, 

y en donde la  cinta o cadena s in  f in  1, que acompaña la s  tapas 
corona a las  zonas del proceso, puede en e l  punto A, o bien 

continuar la  misma cinta o cadena, o bien entregar la  tapa co­
rona a una corona ro ta tiva  de gran diámetro con múltiples pun­
zones de moldeo, como las emsambladoras de tapas corona ya 

conocidas.
Sobre ee ta  cinta o cadena sin  f in  1 se disponen tapas 

íoróna vacias 3, dentro de las  cuales se incorpora piezas de 
plástico  cortado 6, que se sitúan dentro de la s  concavidades 

de la s  tapas corona sin  adherirse a la s  mismas. Estas piezas 6, 
se cortan de una t i r a  de p lástico  de politeno 2 o sim ilar, a 
su paso por entre una pieza cortante de acero 4 extraduro que 
f a c i l i ta  la  operación de taladro de la  cin ta  de p lástico , jun­

to con un punzón 5 de acero, también extraduro, que con la  pie­
za 4 produce e l ta ladro , cuyo resu ltan te  6 cae dentro de la  

tapa corona, dispuesta inmediatamente debajo.
A continuación las  trepas 3 con las  piezas 6 sin  adhe­

r i r ,  pasan a una zona 7 de precalentamiento de la  cápsula o 
tapa corona y su contenido o plástico  a moldear, moldeo que 

se efectúa mediante un punzón o pistón moldeador 9 movido mecá­
nica o hidráulicamente, o bien con resortep que puede acompa-30.
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Sar a la  tapa corona un cierto  trayecto para completar la  fun­

ción del moldeo a presión encomendada, hasta asegurar el mol­
deo f in a l del trozo de plástico que ha de e jercer la  función 

de junta de c ir re . Dicho punzón puede e s ta r  o no calentado 

para f a c i l i ta r  la  acción del moldeo durante e l  tiempo que 

ejerza su acción sobre e l p lástico .
El punzón 9 desplaza sobre una guia 8 que a la  vez lu­

b rifica  e l cabezal 10 del punzón, cuyo cabezal es intercambia­

b le , y presenta la  forma que se desea imprimir en la  parte 
externa del p lástico que debe e s ta r  en contacto con los la ­
bios de la  bo te lla .

Después de la  zona correspondiente a l punzón moldeador 

las tapas corona con e l p lástico  moldeado 12 y adherido a 
la  cápsula pasan a una zona 13 de enfriamiento con agua o 

a ire  refrigerado para f a c i l i ta r  e l rápido endurecimiento 
del plástioo ya adaptado a la  cápsula, estando la s  dos zonas 

7 y 1 3 , separadas entre s i por una pieza de m aterial a is ­
lante térmicamente, t a l  como baquelita 11.

La figura 2 muestra la  sección de una.cápsula o tapa 
corona 14, en qus se muestra una disposición que puede adop­
ta r  e l  p lástico  moldeado 15 sobre dicha cápsula, de forma 
que se cree en e l  p lástico  una depresión, con un espesor 
mínimo central de 0,2 a 0,5 mm, en un diámetro de unos 14 mm, 
cuyo espesor aumenta luego gradualmente hasta lleg ar a la  
pared de la  tapa 14, en la  que osc ila  entre 1,5 y 2mm.

En la  figura 3 se muestra la  sección de o tra  cápsu­
la  o tapa corona 14, en la  que e l plástico  adherido se ha 
conformado con una parte cen tra l de menor espesor 16, y 
un an illo  sobresaliente den&yor espesor 17, siendo por 

ejemplo la  parte cen tral de un diámetro de 16 mm y espesor
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entre 0,2 y 0,5 mm, y el an illo  de un diámetro interno de 

18 mm, y externo de 26,78 mm, y con un espesor entre 1,5 y 
2 mm.

Como se ha dicho anteriormente, la  forma dé las 
partes que integran e l procedimiento objeto de es ta  patear­

te  puede variar en los extremos que ya se han citado en e l 
iniciomde la descripción del esquema, manteniéndose siem­

pre en esencia la  misión del moldeo a presión del disco 
con la  cápsula quieta y recalentada, quedando e l disco de 
plástico  adherido a la  cápsula a través del barniz de la  

misma. Se comprenderá por tan to , que la  forma de ejecución des­
c r i ta ,  lo ha sido únicamente como ejemplo y no en sentido lim i­

ta tivo  del objeto y finalidad  de es ta  memoria descriptiva., pu­
diéndose hacer objeto de mejoras dicho proceso descrito , siem­

pre y cuando no se a lte re  su esencialidad.
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Hecha la  descripción del presente invento, se declaran 

de novedad y propia invención la s  siguientes reivindicacio­

nes:

5

10

15

20

1. Procedimiento para equipar tapones capsulares no 

recuperables con discos de p lástico , caracterizado esencialmen­
te por e l hecho de moldear en calien te  los discos de plástico 

dentro de la  concavidad de la  misma tapa corona, en la  que 
quedan adherido, a través del barniz, propio de la  tapa o cáp­
sula.

2. Procedimiento según la  reivindicación 1, caracte­

rizado esencialmente p.or el hecho de introducir en la  tapa 
metálica una o varias piezas de p lástico  enastado  sólido

las cuales a continuación serán adheridas y moldeadas a l uni­
sono en calien te dentro de la  propia tapa.

3. Procedimiento según la  reivindicación 2, caracteri­
zado por e l hecho de que la s  piezas de plástico  ae suministran
a la  tapa por troquelado de una t i r a  de materia p lá s tica .

2
4. Procedimiento según la  reivindÍcaoióp% carac­

terizado por el hecho de que las  piezas de p lástico  se suminis­
tran  a la  tapa por dosificado en forma de granos de forma va­
r ia .

5. Procedimiento según las  reivindicaciones 1 y 2, 
caracterizado por e l hecho de que la  cápsula o tapa de corona, 
junto con la  o la s  piezas de materia p lástica  se someten
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a un precalentado para f a c i l i ta r  la  fluidez necesaria a la  
materia p lá stica  en e l momento del moldeo.

6. Procedimiento segdn la  reivindicación 5, carac­

terizado por e l hecho de que la  tapa de coroha, con su conte­
nido caliente se somete a la  acción d irec ta  de un pistón ca­
lentado para proceder a l moldeo a presión.

7. Procedimiento segdn la  reivindicación 6, caracte­
rizado por e l hecho de que e l pistón tiene un cabezal recambia­

b le , segdn e l aspecto exterior a dar al disco de plástico  mol­
deado.

- 8 .

8. Procedimiento segdn la  reivindicación 7, caracte­

rizado por el hecho de que e l cabezal se lubrica para ev ita r 
la  adherencia de la  materia p lá s tic a .

9. Procedimiento segdn la s  reivindicaciones 1 y 2, 
caracterizado esencialmente por e l hecho de qpe a continuación 
de la  zona de moldeo, los tapones constituidos pasan a una zona 
de enfriamiento para f a c i l i ta r  e l  endurecimiento de la  materia 
p lá stica .

10. Procedimiento segdn las  reivindicaciones 1 y 2; 
caracterizado por e l hecho de que los p lásticos u tilizados, 
pueden ser todos aquellos, con o sin  p la s tif ic an te s , en los . 
que se presenten las  carac te rís ticas de fusión y flex ib ilidad  

suficientes para llegar a su configuración por moldeo sin  aplas­
ta r  la  tapa corona, y cuya temperatura durante e l proceso 
sea lo suficiente baja para no dañar o quemar la  lito g ra f ía  de 
la  tapa, y de suficiente estab ilidad  para r e s i s t i r  la  acción de - 

la s  temperaturas atmosféricas, y las  precisas de pasteurización
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a que deba someterse en los posibles procesos de embotellado.

11.. Procedimiento para equipar tapones capsulares no 

recuperables con discos de p lástico .

Segdn se describe y reivindica en la  presente memoria 

que consta de 9 hojas, fo liadas y e sc rita s  a máquina por una 

sola de sus caras, acompasadas de 1 lámina de dibujos.

Madrid, a

INDUSTRIA CORCHERA BERTRAN, S.A.

. P.a
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