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MEMORIA DESCRIPTIVA

gque se acompaiia a la solicitud de una
PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios en Espaiia, pors METO-

DO DE CONSTRUCCION DE UN CIERRE DE CO
RONA

Como divisional de la solicitud de pa
tente No. 3000486 .

a favor de
CONTINENTAL CAN COMPANY, INC.
domiciliada en 633 Third Avenue, New

York, N.Y. 9 BE,UU.

PRICRIDAD: de la solicitud de patente

gstadounidense No. 285.315
del 4 de Junio de 1.963
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Esta invencidn se relaciona con cierres provistos de una N

estructura capsular rigida y un forro sellador o almohadills en aqug
lla, relacionandose mis particularmente con la provisidn de indica-
ciones sobre el Torro y mediante_la cual el forro pueda separarse de
1a cépsula y emplearse para mostrar la identificacidn del cierre sin
empleo del conjunto de cierre total.

Tales cierres son Gtiles en casos en los que el embotellador
o vendedor realiza una campaila de promoeidn que depende de la prueba
de uso de un producto, y en los que la atencidn a una reclamacidn so-
bre el producto reguiere el conocimiento del nimero de lote, fecha u
otra identificacidn de las mercancfas. En el pasado, tales campafias
o reclamaciones sobre bebides o similares, embotelladas con cilerres
de corona, han requerido el empleo de los cierres citados enteros,
con la dificultad de que las odpsulas de corona son voluminosas y di-
ficiles de enviar por correo, habiendo producido dafios a las miquinas
matagellos de correspondencia cuando se encierran en un sobre, como
es habitual.

Los cierres de corona del comercio actual se hacen con el fo-
rro sellador firmemsnte adherido a la capsula. La practica habitual
consiste en disponer un revestimiento de laca o esmalte completo en
una cara de la lamina metdlica e imprimir el nombre del embotellador,
etc., en la otra cara con esmaltes pigmentados, de manera que la la-
mina presenta una serie de tales impresiones sobre ella, Luego se for-
nman los discos de las cipsulas individuales y se transforman en tapas
con faldones rugosos mediante operaciones de punzonado. Luego se apli
can los forros. En una prictica, se introducen discos de corcho des—
puds de depositar un adhesivo tal como albimina. En otra prictica, se
introduce una cantidad medida de plastisol ﬁ ovra sustancia proporcio
nadora de elastdmero y luego se moldea en caliente para establecer una

descable junta selladora que posea una firme unidn al revestimiento in
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terior de laca.,

De acuerdo con la presente invencidn, la capa interna de la-
ca se selecciona y aplica de modo que se obtenga una excelente adhe~
rencia al metal de la capsula y una leve adherencia de las indicacio
nes y forro sellador en la laca, de manera que el cierre de corona
pase gatisfaotoriamente por las operaciones de fabricacidn. Cuando un
cliente ha de proporcionar la prueba de uso, los forros con las indi-
caciones adheridas a ellosg pueden retirarse ficilmente de las cipsu—
las y enviarse como cuerpos delgados y flexibles que pueden manipular
se en sobres ordinarios.

En los adjuntos dibujos se muestra una practica ilustrativa de
la invencidn; en tales dibujos:

La figura 1 es una vista en perspectiva que muestra como pue-
den imprimirse miltiples disefios de indicaciones sobre el material de
la lémina antes de la formacidén de los discos y capsulas.

La figura 2 es una vista en seccidn diametral a través de una
cdpsula de corona con laca de acuerdo con la invencidn.

La figura 3 es una vista andloga, con un forro formado en la
capsulas

La figura 4 es una vista en planta de la cara abierta de una
capsula de corona gegin la figura 1.

La figura 5 es una vista en planta anélpga a la figura 4, con
la presencia de wn forro, como en la figura 3, cuyo forro es opaco.

La figura 6 es una vista en perspeotiva de un forro transparen
4o de acuerdo con esta invencidn, despuds de su retirada de la cépsu-
la, ¥y con un sector arrancado para mostrar el grosor del forro.

La figura 7 es una vista andloga de un forro opaco.

En la prictica ilustrativa de la invencidn, una lamina metali-
ca (10) (figura 1) presenta un revestimiento total de laca (11) sobre

su cara superior, algunas de cuyas porciones formarédn las superficies
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internas de las cépsulas de corona, y una serie de indicaciones im— -
presas (12) sobre ella; por ejemplo, mediante el uso de una pantalla
de seda y una tinte del tipo para pantalla de seda, litografia en
offset, rotograbado u otros medios. La otra cara, o inferior, de la
lémina (10) puede imprimirse para las indicaciones que han de apare—
cer sobre la superficie externa de las capsulas de corona. Bs prefe-
rible aplicar los dos revestimientos de laca o esmalte y curarlos
luego por coceibn antes de su impresidn; y hornear la limina de nue-
vo para fijar las indicaciones impresas.

La laca para la superficie superior (11), en la figura 1, pue-
de ser del tipo ordinario usado para el tipo de forro empleado en la
corong. Una adecuada laca para un plastisol de resina vinflica es
una solucidn disolvente que contenga un copolimero de cloruro de vi-
nilo ~ acetato de vinilo, con una pequefia cantidad de anhidrido malei
co en el copolimero de vinilo y conteniendo también un modificador
de resina fendlica. Tal laca aplicada a metal y horneada a 4769C du-
rante 10 minutos, produce una buena adherencia de un forro de plas-—
tizsol de resina de cloruro de wvinilo configurado en caliente, pero
la adherencis del forro resulta notablemente reducida si se hornea
la laca a 2040C,

Lias indicaciones pueden formarse mediante un plastisol pigmen
tado, por ejemplo, particulas de resina de cloruro de polivinilo sus
pendidas en un plastificador tal como ftalato dioctilico y/o aceites
epoxidados, con o sin enviscosadores tales como éster colofdnico me-
tilico y polibutadieno epoxidado, junto con estabilizadores Srgano-
metdlicos y pigmentos orgénicos y/o inorgénicos, tales como dibxido
de titenio, negro de carbbn, dxidos de hierro, colores orginicos de
lacas, quinacridonas y naranja de molibdato. Bl plastisol puede im—
primirsc sobre la laca mediante pantalla de seda, rotograbado o li-

tografia en offset, y hornearse para fundir o fluir la impresidn de
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plastisol con una coceidn tipica de 5 minutos a'1§056. ﬁg‘lémina i
presa después de enfriarse, puede punzonarse en liminas de corona y
transformarse luego en tapas, como se muestra en las figuras 2 a 5.
Las freas individuales de la figura 1 proporcionan cédpsules
oomo en las Tiguras 2 y 4, presentando la cédpsula metdlica un fondo
o clipula (15) y el faldén rugoso (16). La capa interna de leca (11)
cubre al metal y tiene unas aplicacicnes locales curadas (12) de tin-
ta, que constituyen las indicaciones. Bl esmalte oxterior forma una
capa (17). Iuego se dota a las capsulas de forros o almohadillas (20)
como en las figuras 3, 6 ¥ 7, que pueden tener una porcldn anular mas
gruesa (21) para su acoplamiento sn el borde o labio del recipiente,
¥ una porcidn delgada, central, (22). Tales forros pueden formarse
depositande una cantidad medida de plastisol en la cépsula y formén-—
dolos mediante un punzdn configurador, mientras se calienta para cu-
rar o efectuar una interdisolucidn del liguido plastificador y las
particulas resinosas entre si. Los plastisoles Gtiles comprenden fi-
nos granulos de cloruro de polivinilo suspendidos en wn plastificador
tal como ftalato dioctilico; tal plastisol es un liquido viscoso o
pasta a temperatura ambiente y hasta los 432C, aproximadamente, pero
se funde rapidamente a una elevada temperatura, tal como de 1632C a
1902C, Tal plastisol puede formar una almohadilla eldstica y transpa
rente tras su curado, con lo que las indicaciones (12) serdn visi-
bles a través de ella; y el aspecto de las indicaciones, mirando al
interior de la tapa de cierre, permanecera como se muestra en la fi-
fura 4. Cuando el plastisol contiene un agente colorante u opacifica~
dor, de manera que las indicaciones no sean visibles a través &e é1,
como en la figura 4, es preferible imprimir tales indicaciones en for
ma inversa, como se muestra en la figura 5. En cada caso, el plasti~
sol curado que forma la superficie expuesta del forro (22) actla evi-

tando que el contenido del recipiente entre en contacto con lag sus—
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tancias de tinta que forman las indicac{ones (12); Cﬁanaa el forro -

(22) es de material transparente y se retira, las letras, etc., apa
recen en posicién inversa vistas desde atrds, es decir, por la super
ficie que ha estado en adherencia separable con la cépsula metélica,
tal como se muestra en la figura 6, y se comprenderi que al verse
desde el lado opuesto, las indicaciones son claramente visibles sn
orden normal. Cuando se dispone un forro opaco (22) sobre las indi-
caciones impresas en forma inversa como en la figura 5, el forro re-
tirado presenta tales indicaciones legibles en orden normal, como se
muestra en la figura 7. En cada caso, el cliente y los empleados de
la compafiia pueden leer las indicaciones sin dificultad.

Tales cierres de corona pueden. aplicarse sobre los recipientes
v sus Taldones rugosos ser retenidos sobre ellos del modo habitual.
Bl forro, con las indicaciones adheridas al mismo, puede retirarse
facilmente de la cdpsula enlacada, de-manera-que se identifique aquél

Cuando se requiere la prueba de adquisicidn o uso del conteni-
do por el cliente, puede retirarse el forro (20) de la cipsula como
artfculo integral provisto de las indicaciones on la cara del mismo
gque estuvo en contacte con la laca. Tal almohadills o forro retirado
nuestra en la figura 6, donde se ha cortado un sector para mostrar
la seccidn del articulo, advirtiéndose que en la prictica el didmetro
puede ser de una pulgada (2,54 cm), aproximadamente, el espesor cen—
tral de 2 a 10 milésimas de pulgada (2,54) y el espesor del anillo
exterior 20 de 30 2 40 milésimas de pulgada sproximadamenie. Tal ar~
ticulo es altamente flexible y aproximadamente del grosor de una car—
tulina, que puede ser enviado por correo en un sobre ordinario, sin
las citadas dificultades.

Con el empleo de materiales transparentes de forro, es prefe-

rente que las letras y nimeros aparezcan en disposicidn normal para

verse a través del forro, como se muestra en la figura 4, y por con-
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siguiente en disposicidn invertida cuando el foﬁ&o éei forro se ve
como en la figura 6. Bsto no es impreseindible, siendo preferible,
cuando =e empleen materiales opacos de forro, imprimir en forma ine
versa sobre el revestimiento interno de laca como se muestra con 1i-
neas discontinuas en la figura 5, de manera que lasletras, etc., apa
rezcan para una lectura directa sobre el fondo del forro al retirarse
de la cépsula, como en la figura T

En la prictica actual, las indicaciones (12) se forman por
impresidn con wna tinta adecuada para unirse al material del forro
y de color distinto al mismo; efectudndose la impresidén mediante una
apropiada plancha de estarcir de pantalla de seda, por rotograbado
o mediante litografia en offset. Tal plastisol puede ser de la misma
composicidn plastificadora resinosa que el plastisol empleado para
el forro (20), con la inclusidén de un tinte o pigmento, de manera que
destaque claramente del forro (20) y, con forros transparentes, pre-
feriblemente distinta asimismo de la laca interna de la cipsula.

Bjemplos de piastisoles Gtiles para la composicién del forro
y las indicaciones, son aguellos en los que las particulas reginosas
son ée polfmeros de cloruro de vinilo, tales como los homopolimeros
¥y sus copolimeros, con compuestos etilénicamente insaturados que in-
éluyan otros mondmeros de vinilo, tales como acetato, mondmeros de
vinilideno tales como el cloruro, mondmeros acidos orgamicos insatu~—
rados, tales como anhidridos maleicos y mezclas de tales mondmeros.
Bl plastifiocador liquido en que se dispersan las particulas puede ser
un ftalato alquilico tal como diootilo o un aceite epoxidado, tal co-
mo de linaza, o una combinacidn de plastificadores.

Asi, la composicién del forro sellador puede estar formada,

en partes en paso, det

— - . e e e
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Prafarido Amplitud per - |
misible

Polimero de cloruro de vinilo de tipo emulsidn 100 100
Plastificador 70 60-100
Bstabilizador 1 05
Pigmentos 8 0-25

Una composicidn compatible para las indicaciones puede ser, tam

bién en partes en pesos

Preferido Amplitud per-

migible

Polimero cloruro de vinilo tipo emulsidn 100 100
Plastificador

aceite secante epoxidado 60 60-~100
Enviscosadores

polibutadienc epoxidado 15 0-20

dster colofdnico metilico 25 0-30
Estearato metdlico (estabilizador) 1 1
Pigmento 20-50

Naranja de molibdato 44

Violeta de quinacridona 4

Bs evidente que las versiones ilusirativas no son restrictivas,
¥y que la invencidn puede emplearse de muchos modos dentro del &mbito
de las adjuntas reivindicaciones.

REIVINDICACIOIES

Bn resumen, la Patente de Invencidn que se solicita recaerd so-
bre las siguientes reivindicaciones:

12,~ Método de construccién de un cierre de corona, que compren
de la aplicacidén de wna laca y de indicaciones a una cara de una li-
mina metdlica, la formacidn de la limina en uma cipsula de corona con

la citada cada dentro de la misma, el depdsito de una masa termoplis—
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tica en la capsula y la configuracidn de la misma en un forro elis-
tico bajo calor y presidn y la realizacidén de la adherencia del fo-
rro a la laca e indicaciones citadas, estableciéndose asi la adheren-
cia entre la laca y la capsula con una intensidad inferior a la adhe—
rencia entre el forro y las indicaciones.

28.~ El método de la reivindicacién 12, en el gque la masa ter
moplistica es un plastisol. | |

38,- Bl método de la reivindicacidn 18, en el que la masa ter-—
moplastice es seleccionada de modo que produzca un forro transparente.

48,~ Bl método de la reivindicacidn 38, en el que las indica-
ciones se aplican en orden normal de lectura sobre la lacae

52,~ Bl método de la reivindicacidn 12, en el que las indica—
ciones se aplicah en orden inverso de lectura en la laca, y la masa
termoplastica es opaca.

68,- Método de construccién de un cierre de corona, que com-
prende la aplicacidn de wna laca a una cara de una lémina metdlica y
la ulterior recoccidn de la misma, la aplicacién de una capa de indi-
caciones en plagtisol a dicha laca y calentamiento pars fundir por
completo la misma, la formacidn de la lamina en cépsula de corona con
la cara esmaltada de laca dentro de la misma, el depdsito de un forro
de plastisol en la cépsula y el moldeo a presidn y calor para fundir
completamente y configurar el forro y efectuar la adherencia del mis-
mo a dicha laca y capa de indicaciones, estableciéndose asi la adheren
cia entre la laca y la cipsula con una intensidad inferior a la adhe—~
rencia entre el forro y las capas de plastisol con las indicaciousse.

55.~ Se reivindica por tltimo, como objeto sobre el que ha de
recaer la Patente de Invencidn que se solicita: "METODO DE CONSTRUCCION
DE UN GIERRE DE CORONA". |

Todo conforme queda deserito y reivindicado en la presente Mew
moria que consta de nueve paginas mecanografiadas.

Madrid, 31 de Agosto 1.964
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