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Esta invención se relaciona con cierres provistos de una

estructura capsular ríg ida y un forro sellador o almohadilla en aque 

l i a ,  relacionándose más particularmente con la  provisión de indica­

ciones sobre e l forro y mediante l a  cual e l forro pueda separarse de 

l a  cápsula y emplearse para mostrar l a  identificación del cierre sin 

empleo del conjunto de cierre to ta l.

Tales cierres son ú tile s  en casos en lo s que e l embotellador 

o vendedor rea liza  una campaña de promoción que depende de la  prueba 

de uso de un producto, y en los que la  atención a una reclamación so­

bre e l producto requiere e l conocimiento del número de lo te , fecha u 

otra identificación de la s  mercancías. En el pasado, ta le s campañas 

o reclamaciones sobre bebidas o sim ilares, embotelladas con cierres 

de corona, han requerido e l empleo de lo s cierres citados enteros, 

con la  d ificu ltad  de que la s  cápsulas de corona son voluminosas y di­

f í c i le s  de enviar por correo, habiendo producido daños a la s  máquinas 

matasellos de correspondencia cuando se encierran en un sobre, como 

es habitual.

Los cierres de corona del comercio actual se hacen con e l fo­

rro sellador firmemente adherido a la  cápsula. La práctica habitual 

consiste en disponer un revestimiento de laoa o esmalte completo en 

una cara de l a  lámina metálica e imprimir e l nombre del embotellador, 

e tc ., en la  otra cara con esmaltes pigmentados, de manera que l a  lá ­

mina presenta una serie de ta le s impresiones sobre e l la .  Luego se for­

man lo s discos de la s  cápsulas individuales y se transforman en tapas 

con faldones rugosos mediante operaciones de punzonado. Luego se apljL 

can lo s forros. En una práctica, se introducen discos de corcho des­

pués de depositar un adhesivo ta l como albúmina. En otra práctica, se 

introduce una cantidad medida de p la stiso l u otra sustancia proporcio 

nadora de elastómero y luego se moldea en caliente para establecer una 

deseable junta salladora que posea una firme unión al revestimiento in
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terior de laca.

De acuerdo con la  presente invención, la  capa interna de la ­

ca se selecciona y aplica de modo que se obtenga una excelente adhe­

rencia al metal de la  cápsula y una leve adherencia de la s  indicacio 

nes y forro sallador en la  laca, de manera que el cierre de corona 

pase satisfactoriamente por la s  operaciones de fabricación. Cuando un 

cliente ha de proporcionar la  prueba de uso, lo s forros con la s  indi­

caciones adheridas a e llo s  pueden retirarse  fácilmente de la s  cápsu­

la s  y enviarse como cuerpos delgados y flex ib les que pueden manipular 

se en sobres ordinarios.

En lo s adjuntos dibujos se muestra una práctica ilu stra tiv a  de 

l a  invención; en ta le s dibujos:

La figura 1 es una v ista  en perspectiva que muestra como pue­

den imprimirse múltiples disenos de indicaciones sobre e l material de 

l a  lámina antes de la  formación de los discos y cápsulas.

La figura 2 es una v ista  en sección diametral a través de una 

cápsula de corona con laca de acuerdo con la  invención.

La figura 3 es una v ista  análoga, con un forro formado en la  

cápsula.

La figura 4 es una v ista  en planta de la  cara abierta de una

cápsula de corona según la  figura 1.

La figura 5 es una v ista  en planta análoga a la  figura 4? con 

la  presencia de un forro, como en la  figura 3) cuyo forro es opaco.

La figura 6 es una v ista  en perspectiva de un forro transparen 

te de acuerdo con esta  invención, después de su retirada de la  oápsu- 

la ,  y con un sector arrancado para mostrar el grosor del forro.

La figura 7 es una v ista  análoga de un forro opaco.

En la  práctica ilu stra tiv a  de la  invención, una lámina metáli­

ca (10) (figura 1) presenta un revestimiento total de laca (11) sobre 

su cara superior, algunas de cuyas porciones formarán la s  superficies
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" internas de la s  cápsulas de corona, y una serie de indicaciones im- - 

presas (12) sobre e lla ; por ejemplo, mediante e l uso de una pantalla 

de seda y una tin ta  del tipo para pantalla de seda, l ito g ra fía  en 

o ffse t, rotograbado u otros medios. La otra cara, o in ferior, de l a  

lámina (10) puede imprimirse para la s  indicaciones que han de apare­

cer sobre la  superficie externa de la s  cápsulas de corona. Es prefe­

rib le  aplicar lo s dos revestimientos de laca  o esmalte y curarlos 

luego por cocción antes de su impresión; y hornear l a  lámina de nue­

vo para f i ja r  la s  indicaciones impresas.

La laca para la  superficie superior (11), en la  figura 1, pue­

de ser del tipo ordinario usado para e l tipo de forro empleado en la  

corona. Una adeouada laca para un p la stiso l de resina v in ílica  es 

una solución disolvente que contenga un copolímero de cloruro de v i-  

nilo -  acetato de vin ilo , con mita pequeña cantidad de anhídrido malei. 

co en el copolímero de vinilo y conteniendo también un modificador 

de resina fenólioa. Tal laca aplicada a metal y horneada a 1?6sC du­

rante 10 minutos, produce una buena adherencia de un forro de plas­

t iso l  de resina de cloruro de vin ilo  configurado en caliente, pero 

la  adherencia del forro resu lta  notablemente reducida s i  se hornea 

la  laca a 204^0.

Las indicaciones pueden formarse mediante un p la stiso l pigmen

¡i tado, por ejemplo, partículas de resina de cloruro de polivinilo sus 

pendidas en un plastificador ta l como fta la to  d ioctílico  y/o aceites 

epoxidados, con o sin enviscosadores ta le s  como áster colofónico me­

t í l ic o  y polibutadieno epoxidado, junto con estabilizadores organo­

metálicos y pigmentos orgánicos y/o inorgánicos, ta le s  como dióxido

¡i de titan io , negro de carbón, óxidos de hierro, colores orgánicos de
¡
' lacas, quinacridonas y naranja de molibdato. El p la stiso l puede im­

primirse sobre la  laca mediante pantalla de seda, rotograbado o l i ­

tografía  en o ffse t, y hornearse para fundir o f lu ir  l a  impresión de
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p la stiso l con una cocción típ ica de 5 minutos a ipOac. La lámina im-" 

presa después de enfriarse, puede punzonarse en láminas de corona y 

transformarse luego en tapas, como se muestra en la s  figuras 2 a 

Las áreas individuales de la  figura 1 proporcionan cápsulas 

como en la s  figuras 2 y 4? presentando la  oápsula metálica un fondo 

o cúpula (15) y el faldón rugoso (16). La capa interna de laca (11) 

cubre a l metal y tiene unas aplicaciones locales curadas (12) de tin­

ta, que constituyen la s  indicaciones. El esmalte exterior forma una 

capa (17)< Luego se dota a la s  cápsulas de forros o almohadillas (20) 

como en la s  figuras 3, 6 y 7, que pueden tener una porción anular más 

gruesa (21) para su acoplamiento en el borde o labio del recipiente, 

y una porción delgada, central, (22). Tales forros pueden formarse 

depositando una cantidad medida de p la stiso l en la  cápsula y formán­

dolos mediante un punzón configurador, mientras se calienta para cu­

rar o efectuar una interdisolución del líquido plastificador y la s  

partículas resinosas entre s í .  Los p lastiso le s ú tile s  comprenden f i ­

nos granulos de cloruro de polivinilo suspendidos en un plastificador 

ta l  como fta la to  d ioctílico ; ta l p lastiso l es un líquido viscoso o 

pasta a temperatura ambiente y hasta los 43°C, aproximadamente, pero 

se funde rápidamente a una elevada temperatura, ta l como de 1ó3°C a 

190CC. Tal p la stiso l puede formar una almohadilla e lástica  y transpa 

rente tras su curado, con lo  que la s  indicaciones (12) serán v is i­

bles a través de e lla ; y e l aspecto de la s  indicaciones, mirando al 

interior de la  tapa de oierre, permanecerá como se muestra en la  f i -  

fura 4. Cuando el p la stiso l contiene un agente colorante u opacifioa- 

dor, de manera que la s  indicaciones no sean v isib les a través de é l, 

como en la  figura 4; es preferible imprimir ta les indicaciones en for 

ma inversa, como se muestra en la  figura 5« En oada caso, e l p la st i­

sol curado que forma la  superficie expuesta del forro (22) actúa evi­

tando que e l contenido del recipiente entre en contacto con la s  sus-
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(22) es de material transparente y se re tira , la s  le tra s , e tc .,  apa 

recen en posición inversa v ista s  desde atrás, es decir, por la  supejr 

f ic ie  que ha estado en adherencia separable con la  cápsula metálica, 

ta l como se muestra en la  figura 6, y se comprenderá que a l verse 

desde el lado opuesto, la s  indicaciones son claramente v isib le s  en 

orden normal. Cuando se dispone un forro opaco (22) sobre la s  indi­

caciones impresas en forma inversa como en la  figura 5? e l forro re­

tirado presenta ta le s indicaciones leg ib les en orden normal, como se 

muestra en la  figura 7* En cada caso, e l cliente y lo s empleados de 

la  compañía pueden leer la s  indicaciones sin d ificu ltad .

Tales cierres de corona pueden.aplicarse sobre los recipientes 

y sus faldones rugosos ser retenidos sobre e llo s  del modo habitual.

El forro, con la s  indicaciones adheridas al mismo, puede re tirarse  

fácilmente de la  cápsula enlacada, de* manera que se identifique aquél

Cuando se requiere la  prueba de adquisición o uso del conteni­

do por e l cliente, puede retirarse  e l forro (20) de la  cápsula como 

artículo integral provisto de la s  indicaciones en la  cara del mismo 

que estuvo en contacto con la  laca . Tal almohadilla o forro retirado 

muestra en la. figura 6, donde se ha cortado un sector para mostrar 

l a  sección del artículo, advirtiéndose que en la  práctica e l diámetro 

puede ser de una pulgada (2,54 cm), aproximadamente, e l espesor cen­

tra l de 2 a 10 milésimas de pulgada (2,54) y e l espesor del an illo  

exterior 20 de 30 a 40 milésimas de pulgada aproximadamente. Tal ar­

tículo es altamente flexib le  y aproximadamente del grosor de una car­

tulina, que puede ser enviado por correo en un sobre ordinario, sin 

la s  citadas d ificu ltades.

Con e l empleo de materiales transparentes de forro, es prefe­

rente que la s  le tra s  y números aparezcan en disposición normal para 

verse a través del forro, como se muestra en la  figura 4, y por con-
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* siguiente en disposición invertida cuando e l fondo del forro se ve 

como en la  figura 6. Esto no es imprescindible, siendo preferible, 

cuando se empleen materiales opacos de forro, imprimir en forma in­

versa sobre el revestimiento interno de laca como se muestra con l í ­

neas discontinuas en la  figura 5, de manera que la s  letras, e tc ., apa 

rezcan para una lectura directa sobre e l fondo del forro al retirarse 

de la  cápsula, como en la  figura 7 °

En la  práctica actual, la s  indicaciones (12) se forman por 

impresión con una tin ta adecuada para unirse al material del forro 

y de color distinto al mismo; efectuándose la  impresión mediante una 

apropiada plancha de estarcir de pantalla de seda, por rotograbado 

o mediante lito g ra fía  en o ffse t. Tal p la stiso l puede ser de la  misma 

composición p lastificadora resinosa que el p la stiso l empleado para 

e l  forro (20), con la  inclusión de un tinte o pigmento, de manera que 

destaque claramente del forro (20) y, con forros transparentes, pre­

feriblemente d istin ta  asimismo de la  laca interna de la  cápsula.

Ejemplos de p lastiso les ú tile s  para la  composición del forro 

y la s  indicaciones, son aquellos en los que la s  partículas resinosas 

son de polímeros de cloruro de vinilo, ta le s como los homopolímeros 

y sus oopolímeros, con compuestos etilenicamente insaturados que in­

cluyan otros monómeros de vinilo, ta le s como acetato, monómeros de 

vinilideno ta le s como el cloruro, monómeros ácidos orgánicos insatu— 

rados, ta le s como anhídridos maleicos y mezclas de ta le s monómeros.

El plastifioador líquido en que se dispersan la s  partículas puede ser 

un fta la to  alquílico ta l como dioctilo  o un aceite epoxidado, ta l co­

mo de linaza, o una combinación de p lastificadores.

Así, l a  composición del forro sellador puede estar formada, 

en partes en peso, de:

30
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Pra&rido AmpHtud per' 

misible

Polimero de cloruro de vinilo de tipo émulsion 100 100

P lastificador 70 60-100

Estabilizador 1 0-5

Pigmentos 8 0-25

Una. composición compatible para la s  indicaciones puede ser, tam 

bien en partes en peso:

Eceferido Amplitud per­
misible

100 100

60 60-100

15 0-20

25 0-30

1 1

20-50

44

4

Polímero cloruro de vinilo tipo emulsión 

Plastificador

aceite secante epoxidado 

Bnviscosadores

polibutadieno epoxidado 

áster colofónico metílico 

Estearato metálico (estabilizador)

Pigmento

Naranja de molibdato 

Violeta de quinacridona 

Es evidente que la s  versiones ilu stra tiv as no son re str ic tiv a s , 

y que la  invención puede emplearse de muchos modos dentro del ámbito 

de la s  adjuntas reivindicaciones.

REIVINDICACIONES

En resumen, la  Patente de Invención que se so lic ita  recaerá so­

bre la s  siguientes reivindicaciones:

1 a.-Método de construcción de un cierre de corona, que compren 

de la  aplicación de una laca y de indicaciones a una cara de una lá ­

mina metálica, l a  formación de la  lámina en una cápsula de corona con 

la  citada cada dentro de la  misma, e l depósito de una masa termoplás—
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* t ic a  en la  cápsula y la  configuración de la  misma en un forro e lás­

tico  bajo calor y presión y la  realización de la  adherencia del fo­

rro a la  laca e indicaciones citadas, estableciéndose así la  adheren­

c ia  entre la  laca y la  cápsula con una intensidad inferior a la  adhe­

rencia entre e l forro y la s  indicaciones.

26.- El método de la  reivindicación 18, en el que la  masa ter_ 

moplástioa es un p la stiso l.

3c.- El método de la  reivindicación 1&, en e l que la  masa ter­

moplàstica es seleccionada de modo que produzca un forro transparente.

4&.- El método de la  reivindicación 3&, en el que la s  indica­

ciones se aplican en orden normal de lectura sobre la  laca.

5&.- El método de la  reivindicación 1&, en el que la s  indica­

ciones se aplican en orden inverso de lectura en la  laca, y la  masa 

termoplàstica es opaca.

66.- Método de construcción de un cierre de corona, que com­

prende la  aplicación de una laca a una cara de una lámina metálica y 

la  u lterior recocción de la  misma, l a  aplicación de una capa de indi­

caciones en p la stiso l a dicha laca y calentamiento para fundir por 

completo la  misma, l a  formación de la  lámina en cápsula de corona con 

la  cara esmaltada de laca dentro de la  misma, e l depósito de un forro 

de p la stiso l en la  cápsula y e l moldeo a presión y calor para fundir 

completamente y configurar e l forro y efectuar la  adherencia del mis­

mo a dicha laca y capa de indicaciones, estableciéndose así la  adheren 

e ia  entre la  laca y la  cápsula con una intensidad inferior a la  adhe­

rencia entre e l forro y la s capas de p la stiso l con la s  indicaciones.

76.- Se reivindica por último, como objeto sobre el que ha de 

recaer la  Patente de Invención que se so lic ita : "METODO DE CONSTRUCCION 

DE UN CIERRE DE CORONA".

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la  presente Me­

moria que consta de nueve páginas mecanografiadas.

Madrid, 31 de Agosto 1 .%4 
ALFONSO UNGRIA



CONTINENTAL CAN COMPANY, INC. .̂.......... - --' HOJA UNICA

ESCALA VA R! ABLE
MADRtD,3.i. DE.agosto  DE 19 ...64


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



