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precintar el contenido en el recipiente hasta el momento de us&r-*****
lo el consumidor, y en los que sea conveniente tener alguna, evL-

denoia de manipulación si la tapa se ha abierto prematuramente.*

En algunos casos se han propuesto tapas de desprendimiento por

desgarramiento oomo solución a este problema de f al aif i cae iát*..' N o
obstante, este tipo de tapas no resulta satisfactorio en tcg^e'daa

ciroustanoias, especialmente cuando se desee volver a cerrar-el* * *
recipiente o botella de vez en cuando después de sacar periódica­

mente parté del contenido de los mismos.
.

De una forma más particular el presente invento apunta
* * * *

un procedimiento y un dispositivo para fabricar un medio de^ggOE^n- 

tizar la tapa de recipientes contra toda manipulación cuya ifapa. 

tenga la forma de una tapa normal a rosca. En algunos casos ae 
aplica ajustada hermétioamente una banda de material elAstioo, que 

puede ser pldstioo, sobre la tapa a rosoa y al recipiente, que pue­

de ser una botella, cubriendo el borde terminal de la tapa o tapón. 

Esta disposición tiene ciertae desventajas e inconvenientes. Por 

ejemplo, se ha. descubierto que para que proporcione un cierre her­
mético efeotivo, la banda debe aplicarse ajustada herméticamente 

y por oonaiguiente, resulta muy difioil de quitar.

Con frecuencia la banda puede quitarse solamente emplean- * 

do un instrumento cortante como es un cuchillo u objeto similar.
Este es un medio incómodo y rudo de abrir una botella y algunas 
veces es causa de que ee hiera el usuario. Además, si no se aplica 
la banda muy apretada, la tapa o tapón pueden quitarse y volverse 
a colocar sin fracturar o romper la banda, por lo que este medio 

no garantiza totalmente el que no haya falsificación o manipulación 
en todas las condiciones.

Aún más, las tapas y tapones desprendibles por desgarra­
miento y las citadas bandas de plástico exigen el empleo de apara-
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tos complicados y oostoaos para su aplicación en el recipiente.

Teniendo presente lo antedicho, este invento tiene por* ̂ +
objeto ofrecer un procedimiento y dispositivo para manufacturar,

tapas y tapones contra toda falsificación para recibientes en les

que ee desee volver a usar la tapa o tapón varias veces una ves

se haya quitado del recipiente. El invento se refiere en parjUey-

lar a un anillo contra falsificación para uso oon tapas o taponeB
*  +  *

del tipo de rosca empleados en recipientes como son fraseos phra

conservar produotos farmacéuticos y otros. Estas tapas c tapbhbb
* * *

oemprenden normalmente una parte superior anular con una partas,de

corona que agarra el usuario para hacerla girar, una pared lateral
* +  *

o faldilla pendiente con rosca espiral que entra en una rosca-com­

plementaria del ouello del reoipiente y un reborde anular en el 

borde inferior de la faldilla que se proyecta hacia el exterior en 

sentido radial ligeramente más alié de la linea circunferencial de 
la corona de la tapa o tapón.

Según el presente invento, se proporciona un anillo con-̂  

tra falsificación que tiene una pluralidad de lineas de ruptura 
axiales separadas circunferencialmente, una pestaña radial dirigi­

da hacia el interior que se aoopla sobre el reborde situado en el 

borde superior de la faldilla de la tapa o tapón y una pestaña di- * 
rígida haoia el interior en sentido radial que se acopla debajo de 

un saliente radial del recipiente. El saliente radial se sitúa a 
elección en el ouello del reoipiente de forma que, cuando se colo­

que la tapa o tapón completamente en posioión cerrada, el reborde 

y saliente radial se hallen uno junto al otro y las pestañas del 

anillo de retención rodeen a presión el reborde y borde inferior 

del caliente radial.
Ahora, cuando se desee quitar la tapa o tapón, el usua­

rio simplemente agarra la corona y hace girar la tapa o tapón en



la dirección necesaria para desplazarla en sentide aaoendente efeo-
*

tuando un desplazamiento ralativo del reborde y saliente r<MÉ!aY

produciendo una tensión en el anillo y la separación final deT-)nis-

mo a lo largo de una de las lineas de ruptura; proporcionando*una

de las lineas de fractura sin romper una articulación o charnela*****
para que se pueda quitar totalmente el anillo del recipiente y  ti-

*'*. *rarse. *
+ * *Por consiguiente, es evidente que el presente invento 

proporciona un medio para garantizar el reoipiente contra boda'fal­

sificación o manipulación de su contenido oon tapas o taponas*
***t

tipo de rosca empleados en recipientes tales como frascos farmacéu­

ticos.
. *

Por ejemplo, siempre que se intente abrir el recipléAte, 

ae romperé el anillo y seré imposible volverlo a precintar, propor­
cionando asi una evidencia visual de que la tapa o tapón se han 

quitado una vez. Es también claro que la tapa o tapón no pueden 
quitarse sin romper el anillo de retenoión. Ademés, este anillo 

contra toda falsificación se aplica con faoilidad en la oombinación 
de cierre del recipiente, se quita oon faoilidad y es evidente qué 

no precisa de objetos cortantes tales como cuchillos para quitarlo.

El presente invento ae refiere a un nuevo método para . 
manufacturar Un anillo oontra toda falsificación del tipo citado 
de modo que pueda manufacturarse en masa a precios muy ecónótnicos. 

Según el presente invento, el anillo oontra falsificación puede 
fabricarse de una tira metélica que se raya oon líneas de fractura 

en una pluralidad de lugares espaciados y después se incurva dén- 
dole una forma oircular con los extremos en relación de superposi­

ción. Ulteriormente, los extremos superpuestos se unen mediante 
soldadura, por ejemplo, y se forma una de las pestañas proyectada 
hacia el interior en sentido radial en el anillo, mediante una o-
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peración de laminación, per ejemplo. De esta forma el anillo se
*****

hallarA diapuesto para ser aplicado en una tapa o tapón de reci-
, * *

píente de la forma desorita anteriormente. En el caso presenid.ee 

puede recubrir una cara del material en banda con una capa apro­

piada de material que forma adherenoia en los extremos superpues­
tos al aplicar oalor y/o presión. *

* *Considerando ahora de una forma más específica el sis-
W * *f

tema ilustrado en los dibujos para llevar a cabo el método del

presente invento, se puede suministrar una tira de material*Se*un
* * *rollo apropiado a través de la abertura de separación de un p:y

de rodillos en una seoción de alimentación, uno de cuyos rQ#&los
+ * *

tiene una pluralidad de ouohillas rayadoras en lugares separados 

alrededor de su periferia para formar líneas separadas de ruptura 

en la tira al moverse la tira por la seooión de alimentación. Des­

pués la tira rayada es guiada a una abertura circular de un cabe­

zal alrededor de una pluralidad de mandriles accionables de una 

forma selectiva oon relación al cabezal. Cuando se ha formado una 

longitud predeterminada de material en tira alrededor del mandril 
en el cabezal, se corta la tira y se unen los extremos superpues­

tos en la sección de ensamblaje. Después, el mandril, que es uno 
de una pluralidad, de mandriles montados en una torreta giratoria, 

saca el material en tira con forma de anillo de la sección de en­

samblaje a una primera sección de laminado en la que se forma la 

pestaña en el anillo. Después la torreta gira a una sección de 
descarga donde el primer anillo se descarga a una zona apropiada 

de almacenamiento. Se verá que al girar la torreta y desplazarse 

los mandriles por las secciones sucesivas, el material en tira re¿- 

cibe de una forma continúa configuración de anillo en la sección 
de ensamblaje, se lamina y se desoarga de la torrqta en la sección 

de descarga. El sistema proporciona un medio muy eficiente de gran



velocidad para manufacturar anillos contra falsificación según el+
presente invento.

La finalidad del invento es proporcionar un método Mjn- 

ple y eficaz para manufacturar estas tapas o tapones contra'fal­

sificación. .*****
Estos y otros objetos del presente invento y diversas

carácteriatioas y detalles del mismo, asi oorno el método a Segtiir
+ + *

para su manufactura se describen a continuación con más detalde

con relación a los dibujos adjuntos, en los que* *" **

La figura 1 es una vista de costado de una combinación. . . .
de tapón y recipiente que incorpora un anillo contra falsificación

* t *
según el presente invento) ....

* . * *
La figura 2 es una vista en sección, a mayor escalV,* to­

mada a través del tapón y recipiente;

La figura 3 es una vista fragmentada en perpectiva del 
anillo contra falsificación;

La figura 4 fragmentada tomada de la linea de oorte 4-4 
de la figura 3;

La figura $ es una vista fragmentada, a mayor escala, to­

mada de la linea de corte 5-5 de la figura 3;

La figura ó es una vista de costado, a mayor escala, del 

tapón y parte del frasco, que ilustra el tapón quitado parcialmente 
y al anillo de retención fracturado;

Las figuras 7 y 8 son vistas a mayor escala tomadas de 
las lineas de corte 7-7 y 8-8 de la figura 6;

La figura $ es una vista en planta que ilustra esquemáti­
camente un aparato para manufacturar anillos contra falsificación 
según el presente invento;

La figura 10 ee una vista tomada de la linea de corte 
10-10 de la figura 9 oon el mandril en poeioión superior o exten—
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1.a figura 11 ea una vista similar a la. figura 10'M'la
* a *

sección de corte y precintado con el mandril bajado para cacar*el
.t.

anillo de la sección; .J.

Las figuras 12 y 13 son vistas a mayor escala tomadqp* * t + +
de las lineas 12-12 y 13-13 su las secciones de laminado y.deqcar—

* * .ga respectivamente, del aparato; y *

La figura 14 es una vista esquemática qáe ilustra* ios 

diversos elementos del sistema conectados al meoanismo sincroniza­

dor y de accionamiento. * / \
...

Refiriéndonos ahora a los dibujos, y en particular^ las
*4 *

figuras 1 y 2 de loe mismos, ee ilustra un anillo contra falpjfi-
J *

oaoión según el presente invento en una ootnbinaoión de recipltAite 

y tapa o tapón, el recipiente 10 que, en el caso presente, tiene 

forma de frasoo con una parte reducida a cuello 12 que tiene rosca 
espiral 14 u otro medio similar de fijación formado en el mismo. 

Según se ilustra el extremo del frasco tiene una pestaña saliente 
en sentido radial 16 separada por debajo de la rosca 14.

El oierre del frasoo tiene forma de tapón 20 con uña par­

te superior en forma de disco 22, una faldilla 24 oolgando de la 

parte superior con rosca 26 formada en la misma para que pueda ha- * 
oerse girar en el frasoo, hallándose enrollado el borde inferior 

de la faldilla 24 para formar un reborde 28. La parte superior del 

tapón puede tener en general forma de corona según se indica 30 

moleteada alrededor de su periferia para facilitar el agarre del 

tapón al usuario. Adicionalmente se puede proporoionar un elemento 
obturador 32 en la parte de la oorona del tapón para ajustarse con­
tra la parte superior del frasco y oerrar herméticamente el reci­
piente ouando se le pone el tapón.

Según el presente invento se ofrece un nuevo diepoaitivo



para garantizar el tapón contra falsificación o manipulaciones y

dar una evidencia visual de que ha sido abierto y se ha roto el
*. *

elemento obturador o tapón precinto entre el tapón y frasco. En 

el caso presente, el elemento contra falsificación tiene fd%a 

de un elemento anular o anillo indicado en general por el púw%CO 

50 y tiene pestañas superior e inferior salientes hacia el'inte-
é * '*

rior en sentido radial 52 y 54, respectivamente. La pestaña supe-* v t
rior 52 se asienta sobre el reborde 28 del tapón 20, en el que se

ajusta, y la pestaña inferior 54 ee ajusta a presión por dátalo

del saliente radial 16 del ouello del recipiente. A este fi%
** * +

diámetro máximo D de la corona 30 es menor que el diámetro.D*del+ + *
borde periférico interior de la pestaña 52. Él anillo 50 se* halla 

provisto al menos de una, preferiblemente varias, 1ideas rayadas 

de ruptura 56 que se extienden en sentido axial y se hallan sepa­
radas entre si en sentido circunferencial. Estas lineas de ruptu­

ra 56 proporcionan áreas fraoturablea debilitadas en el anillo 

que, según se explicará con más detalle, se separan al quitar el 
tapón. Según se ilustra en la figura 3, el anillo 50 en el caso 

presente, no es continuo y puede estar formado de una tira o banda 

plana de material que se inourva dándole forma circular con extre­
mos superpuestos, como en 60 unidos entre si por medio de soldadu­

ra. En el caso presente, para facilitar la unión de los extremos 

de la tira que forma el anillo, se recubre la superfioie exterior 
de los mismos con una capa §1 de material aglutinante o adhesivo 

que suelda o se adhiere al aplioar oalor y/o presión.

Consideremos ahora brevemente el conjunto de un cierre 
de recipiente que incorpore un anillo contra falsificación según 
el presente invento. El tapón antes de oolooarse en el frasco 
tiene normalmente una faldilla generalmente cilindrica, de lados 
rectos, y se apiloa normalmente al frasoo lleno en un aparto oap-
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solador automático en el que se lamina la pared lateral para pro-** * T * :
ducir en la misma una rosca 26 que se comforma a la rosca 14 del4 *
frasco 10. La operación siguiente, después de colocar el tapón* I 

en el caso presente, seria montar el anillo'contra falsificación 
50 sobre el tap$n. Por consiguiente, el anillo tiene inicialmente
la forma ilustrada en la figura 3 en la que solo se ha dado.forma

**.*a la pestaña superior 52 siendo recta la pared lateral. En fon cíes 
se coloca el anillo sobre el tapón en los recipientes de forma 
que la pestaña superior 52 se asiente sobre el reborde 28. 9n'as­
ta posición el borde inferior de la pared lateral del anilló *5(3****
se lamina por debajo del reborde del frasco (vease la figuré*

+ * *
Se veré que, si se desea, se pueden laminar el tapón *y

. * *
el anillo simultáneamente para formar las roscas 26 en el táp&n 
y la pestaña inferior 54 en el anillo.

Ahora cuando se desee quitar el tapón 20 del frasco 10, 
el usuario coge simplemente el frasoo 10 con una mano y agarra la 
corona 30 del tapón con la otra mano haoiéndolo girar en la direc­
ción necesaria para quitarlo del frasco. Esta -acción de giro des­
plaza el tapón 20 en sentido axial y ejeroe una fuerza apalaacado- 
ra en direcciones opuestas sobre las pestañas $2 y 54 que orea una 
fuerza circunferencial que produce la separaoión del anillo en uno 
de sus puntos más débiles, o sea, a lo largo de las lineas rayadas 
de ruptura 56. Según se ilustra, por ejemplo, en la figura 8, la 
continuación del giro ascendente del tapón divide el anillo en seo 
ciones que pivotan en las áreas rayadas de ruptura 62 y 64 para 
facilitar la operación de quitar el anillo.

Aún cuando el anillo contra falsificación dél presente 
invento se ilustra y describe con relaoión a un tapón hecho de me­
tal, que puede ser aluminio, se comprenderá que el principio del 
invento puede aplicarse a otros tipos de tapones, tapas Ó cápsulas,
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oomo por ejemplo tapones de pldntico roscados.

El presente Invento se refiere al método a seguir* phMt
 ̂ + W *

la manufactura de anillos contra falsificación. Según este mütpdo, 
el anillo puede hacerse de una tira o banda Continua de mátqgi^l 

$. laminar de delgado calibre que se raya adecuadamente en una plura­

lidad de lugares separados entre si y después se corta a interva—
*loa para formar tiras cortee a las que después se dé forma cittFu-

lar. Entonces ee superponen los extremos de la tira y se suje&an

apropiadamente entre si por medio de soldadura. En el caso gtaasen-

10, te, la tira puede ir recubierta en una superficie con una oagjh'jie
** **

material aglutinante o adhesivo idóneo que se adhiera al metal.me-
* ̂

diante la aplicación de calor y/o presión, faoilitabdo con
. * .

el ensamblaje de los extremos superpuestos en la sección de'Sol­

dadura. Ulteriormente, el anillo que tiene ahora una forma cirou— 

1$, lar se lamina a lo largo de un borde terminal para formar una de 

lae pestañas que, en el caso presente seré la pestaña superior.
El anillo se hallará ahora dispuesto para su Colocación en el cie­

rre de un recipiente de la manera que se ha descrito anteriormente.

En las figuras 9 ** 13, inclusive, se ilustra un sistema 

20, y aparato para formar anillos de una forma oontinua por el método

arriba descrito. Este aparato, que se ilustra esquemáticamente, < 
comprende una sección de rayado de lineas de ruptura que, en 

este caso,, consiste en un par de rodillos de acción conjunta 80 y 

82, uno de los ouales tiene forma de rueda de rayado oon una plu­

ralidad de cuohillas de rayar o elementos 83 en su periferia exte­

rior en lugares separados entre sí en sentido oirounferenoial. El 

material en banda M se alimenta de una forma oontinua de un rollo 
a través de la abertura de separación de estos dos rodillos por 

lo que, según se ilustra,en la figura 9, una oara de la tira se 
raya en sentido transversal a la dirección de desplazamiento o30



avance de la banda.
La tira o banda rayada pasa entonces de la aecciáá*tfé

. *
rayado a la sección se oorte y cierre donde la banda rdy^— 
da M se corta en trozos de longitud predeterminada para formar 
segatentcs de tira a los que se da forma circular y se unen #or 
sus extremos superpuestos. La sección de corte y cierre S .com-

c . *.;
prende un oabezal portapiezas 8$ superpuesto a una torreta *8y *que

 ̂ *
lleva una pluralidad de mandriles 89 graduados para moverse a 
través de otras varias secciones para completar la formación"dél

b * *anillo. . t * *â  %
En la seooión de corte y cierre S^, un mandril

halla en posioión extendida según se ilustra en la figura 3¿&.y
. ' *

se acopla a través de una abertura 90 en el cabezal fije 8$!*El
cabezal 8$ tiene una abertura ranurada de guia 92 a través de la
cual se alimenta el material M, guiado a través de la misma por
un oenjunto de rodillo alimentador de banda 94* A medida que la
tira de material M pasa por la abertura ranurada 92, se aoopla a
la periferia exterior de la abertura circular 90 en el cabezal,
se envuelve alrededor del mandril 89 y cuando se ha alimentado una
longitud previamente elegida de material para formar un anillo de
un tamaño dado en la seooión de corte y cierre S , una ouohillaC
de movimiento alternativo 96 entra en acción para cortar el mate­
rial en banda. La cuchilla 96 va montada para que tenga movimiento 
alternativo en dirección transversal a la dirección de alimenta­
ción del material en banda y tiene una parte de borde lateral ar­
queado 98 que asienta en un extremo del segmento de tira M contra8
al mandril (vease la figura 9).

Antes de que la cuchilla 96 alcance su posición total­
mente desplegada, una varilla de asentaíaiento 100 que normalmente 
se halla obligada a adoptar una posición replegada y que puede ir



sincronizada oon la ouchilla, 09 accionada a una posioión interior 

para prensar el otro extremo del segmento de tira contra*el 

mandril 8$ de forma que los extremos de la tira se hallen en*fela­

ción superpuesta cuando la ouchilla se halle*én posición totg&men- 

g, te desplegada. Ulteriormente los extremos superpuestos de la tira
.. fusionan entre si, en el caso presente por medio de un elem$n-

* * .to calentador 102 montado en el cabezal, cuyo movimiento pu6d&* ir

sincronizado con el elemento de asentamiento 100 y la ouohiílá 96

para cerrar los extremos de la tira. Según se ha indicado amberdor-

10, mente, la tira tiene al menos una superfioie recubierta con;uRa.ca-
** .*

pa de material aglutinante o adherente para permitir la unióü *de
+ + *loa extremos del segmento de tira M mediante la aplicación ,ca- 

lor y/o presión. Después de transcurrido un periodo de tieutiR? pre­

determinado para permitir la fusión de los extremos de la tira, se 
15. retiran el elemento calentador 102, el elemento de asentamiento 100 

y la cuchilla 96 y el mandril 89 con el anillo oolocado en el ex­
tremo superiordel mismo desciende a la posición ilustrada en la 

figura 11. Entonces gira la torreta 87 para llevar el anillo a la 
sección de laminado y se oolooa el mandril adyacente siguiente 

20. en la abertura del oabezal para recibir otro segmento de material

en tira. En la sección de laminado, el mecanismo laminador 110 00- * 
ge el borde superior periférico del anillo y lo prensa sobre la 

parte superior del mandril para formar la pestaña anular superior 
del anillo según se ilustra en la figura 12.

2$. Según se ilustra en las figuras 10 - 13 inclusive, un
manguito oilindrioo 118 circunscribe a cada uno de los mandriles 

89 y está diseñado para desplazarse en sentido axial entre una po­

sición desplegada, ilustrada en la figura 10, para sostener el seg­
mento en la aeooión de formación y corte y una posición reple­

gada, ilustrada en la figura 1 1 , en la que el borde superior de la30.



misma se nivela con la cara superior de la tórrete. En esta posi­
ción del manguito ll8 el anillo parcialmente acabado se sostiddd

a *
en la poeioión adecuada para laminado. Se verá que el manguito.*
118 y mandril se mueven axialmente uno con rálaciÓn al otro,, ha­

biendo medios apropiados para este fin que permiten la rct'
* + * 0 *

del mandril en el manguito en la sección de descarga según se iius-

tra en la figura 13* Simultáneamente con la formación de la*pasta—*
ña en el anillo en la sección de laminado S^, se forma otro b&g—
mentó de tira en un anillo parcialmente acabado en la sección*dp
corte y cierre S y, después de haberse completado ambas operádio- 

c * J .*
nos, la torreta 87 se gradúa una vez más para colocar el mand&il
de cola, que porta el anillo acabado, en la secoión de descama
S,. En esta sección, el mandril se repliega penetrando en lar-tô - d ,
rreta y el anillo acabado es expulsado de la cara de la torreta 
mediante un chorró de aire 120. Los anillos acabados pueden acumu­
larse apropiadamente en una tolva o dispositivo similar.

El sistema comprende además un mecanismo sincronizador 
y de accionamiento 130, ilustrado esqueniátioamente, en este caso 
conectado a varios elementos del sistema para efectuar el acciona­
miento de loe miamos del modo descrito anteriormente. Este meca­
nismo de sincronización y accionamiento puede estar compuesto por . 
una pluralidad de elementos normales y mecanismos dispuestos y 
coordinados, por ejemplo, para efectuar la alimentación intermiten­
te de material en banda mediante los rodillos 80 y .82 durante el 
movimiento graduado de la torreta, el accionamiento coordinado y 
sincronizado de la cuchilla % ,  empujador 100 y mecanismo de sol­
dadura 102 en el cabezal 8$, el movimiento del mandril 8p y mangui­

tos ll8 con relaoiún a la torreta 87 y accionamiento del mecanis­
mo laminador 110, y descarga por chorro de aire 120 a intervalos 
coordinados oon preoisi&n.
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A pasar As que en la presente memoria es ha descrito s ilus
trado ana forma particular de realizaeidn del presente inventb^* hb

. -
es pretende limitar el invento y  es pMeden haosr modifioaoioneh- jr 
cambios del mismo dentro del aloanoe de las reivindioaoionee ^¿untas. 

3* N O T A
*****

De sorita suficientemente la naturaleza del invento, asi
1*. *como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse constas?

que las disposiciones anteriormente indioadaa eon susceptibles Jde
modificaciones de detalle en ouanto no alteren su prinoipio fnndA**

^0* mental. También se hace constar que el invento corresponde a tn¡&\
* .*

solioitud de Patente presentada en Norteamérica N* Ser 606.060*de 
30 de dioiembre de l . % 6  acogiéndose, por lo tanto a los bene%%^

o * +oios que oonoeden loe Convenios Internacionales en vigor, siendo* 
lo que constituye la eaenoia del referido invento y  por lo quo so 

15- solicite Patente de Invenoién por 20 años en España, sobres
" PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA MANUFACTURAR ANILLOS CONTRA 
TODA FALSIFICACION CONJUNTOS DE RECIPIENTE Y TAPA ", caracterizán­
dose por lo siguientes

1*.- Procedimiento para manufacturar anilina oontra toda 
20. falaifioaoién conjuntos de recipiente y tapa, caracterizado porque

en una primera etapa se rayan oon linea de ruptura una longitud da . 
material en banda en una pluralidad de lugares separados en direo— 
oión transversal a la longitud de la tira o banda de material; en 
una segunda etapa se cortan largos predeterminados de material li- 

2$. eo en banda para formar segmentos de tiras o bandas; en una teroera 
etapa ae da forma circular a cada sagpento y  en una última etapa 
se unen les segmentos asi formados en sus extremos terminales for­
mando una pestaña dirigida hacia al interior en sentido radial al 
menos en un extremo axial del anillo, 

y). 2*.- Procedimiento según la reivindicación 1*, oaraote-

t



*  ^

5.

io.

20.

25.

30.

rizado porque una superficie del material liso en banda se recu­

bre con una materia aglutinante o adherente y porque los exyppgtpa 
de cada segmento se unen en relación de superposición mediante la 

aplicación de calor y/o presión. . , *
* * é

3*.- Procedimiento según la reivindicación 1*, caréete-
+

rizado porque la citada pestaña dirigida hacia el interior sb*f&r-
** *

ma por laminación. * *. *

4^.- Dispositivo para la realización del procedimiento

según las reivindicaciones l a ß ,  caracterizado porque comprende*****
medios para rayar con linea de ruptura él material en partes pepa-

* * *
radas en dirección transversal a la longitud de la tira, tnedüXA?** * +* * *para cortar la tira rayada en una pluralidad; de segmentes de ti-

^  ***ras de longitud predeterminada, medios para dar forma circular .A 

loé segmentos, medios para unir permanentemente los extremos de 
los mismos y medios para formar una pestaña en el anillo que se 
proyecte haoia el interior en sentido radial y se extienda oircun- 
ferencialmente.

5'.*- Dispositivo según la reivindicación 4*, caracteri­
zado porque los medios para rayar el material en tira oomprenden 

un par de rodillos, teniendo uno de los rodillos una pluralidad de 
ouohillas incidentes separadas entre si en su periferia exterior.

6*.- Dispositivo según la reivindicación 4", caracteri­
zado porque se dispone una torreta giratoria con una pluralidad 

de mandriles montados en lugares equidistantes oirounfereneialmen- 
te en torno a la periferia de la misma y porque se prevé un lugar 

o sección en los que las tiras rayadas reciben forma circular y 
que oomprende un cabezal portapieza con una abertura circular en 

el mismo, sirviendo oada uno de dichos mandriles para ajustarse en 

dicha abertura por lo que el material en banda se envuelve alrede­
dor del mandril en dicho lugar o sección.

! t



10.

y*.- Dispositivo según le reivindicación 6*, caraoteri-*
zade porque en el oitado cabezal pcrtapieza se disponen medios 
para superponer los extremos del segmento de tira y permitir *1§ 
unión de los mismos en relaoión de superposición. !  ̂-

8^.- " Procedimiento y dispositivo para manufacturan 
anillos oontra toda falsificación oonjuntos de reoipiente y^tapa ", 
tal y costo queda austanoialmente descrito en la presente mdmcfia 
e ilustrado on los dibujos adjuntos. *
, Esta memoria consta de 16 hojas esoritas a máquina-per
una sola oara . *

*. * 
. * .
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