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La presente invencidn se refiere a cierres compor-
tando una estructura a guisa de cdpsula rigida y un revesti-
miento o recubrimiento de cierre sgobre ésta, y especialmen-
te se refiere a la disposicidn de unos caracteres bajo el
revestimiento caracterizada por el hecho de que dicho reves-
timiento puede despegarse de la cdpsula y ser empleado para
mostrar la identificacidén del cierre sin el empleo de un mon-
taje de cierre completo.

Tales cierres son Gtiles cuando la compatiia embote-
lladora o Qendedora tiene una campaiia de promocidén pendiente
a prueba de utilizacién de un producto; y en los casos en
donde la atencidn a la demanda asi como al producto precisa
conocer la cantidad, fecha, u otra identificacibn de las ner-
cancias. Antiguamente, tales campafias o demandas con bebidas
o similares, embotelladas cou cierres de coronas, ha requeri-
do el empleo de cierres de corona completos; ello tenia el
inconveniente de que las cdpsulas de corona eran pesadas y
dificiles de enviar por correo y producian deterioro en los
matasellos de correos cuando se encerraban en un sobre como
de costumbre.

Los cierres de corona comunmente conocidos estén
fabricados con el revestimiento de cierre adherido firmemen-
te a la cépsula. ¥1 procedimiento mas habitual consiste en
aplicar una capa de barniz o esmalte gque cubra por completo
una cara de la ldmina metdlica suministradora, y en imprimir
el nombre de la compaiiia embotelladora, etc., en la otra ca-
ra (de la l&mina) mediante esmaltes pigmentados, de modo que
la ldmina lleve una serie de tales impresiones sobre ella. A
continuacidn las cdpsulas individuales son cortadas y confor-

madas a modo de cascos de bordes dentados mediante sl accio-
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namiento de una punzonadora. Entonces se adosan los revesti-
mientos., En un modo de realizacidn los discos de corcho se
introducen después de aplicar un adhesivo como la albimina.
En otro modo de realizacidn, una determinada cantidad de
plastisol o de otra sustancia elastomérica es introducida

y moldeada a continuacién en caliente con objeto de propor-
cionar una junta de cierre adecuada gque posea un adhesivo
consistente para la capa de barniz interna.

Seghin la presente invencidn, la capa interna de
barniz es seleccionada y aplicada para conseguir una excelen-
te adhesién con el metal de la cApsula y para obtener un de-
bil grado de adhesidn a los caracteres y al revestimiento de
cierre dispuesto sobre el barniz de tal manera que el cierre
de corona consiga satisfactoriamente superar las fases de su
fabricacidn y utilizacién. Cuando la prueba de utilizacidn
debe ser suplida por un cliente, los revestimientos con los
caracteres adheridos aellos pueden ser desprendidos fdcilmen-
te de sus cipsulas correspondientes y expedidos como articu-
los de naturaleza flexible que pueden llevarse en sobres co-
rrientes.

Un modo de realizacidn ilustrado de la presente in-
vencidén se muestra en los dibujos que se acompafian, en los
que: |

La figura 1l es una vista en perspectiva mostrando
la variedad de caracteres que pueden imprimirse sobre la lé-
mina de suministro antes de cortar y conformar las cdpsulas;

La figura 2 es una vista en corte longitudinal a
través de una cdpsula de corona barnizada segin la presente
invencidn;

La figura 3 es una vista similar, con un revesti-
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miento conformado en la cdpsulaj;

La figura %4 es una vista en planta de la cara abier
ta de la cipsula de corona como en la figura 3, con un reves-
timiento transparente colocado en su lugar correspondiente;

La figura 5 es una vista similar a la de la figura
4, con un revestimiento tal y como el de la figura 3, con un
recubrimiento opaco.

) La figura 6 es una vista en perspectiva del reves-
timiento transparente segln la presente invencidn, después
de su separacidn de la clpsula y con una seccién cortada a
lo largo para indicar el espesor del revestimiento;

La figura 7 es una vista similar de un revestimien-
to opaco;

En el modo de realizacién ilustrado del presente
invento, una ldmina metdlica 10, fig. 1, lleva una capa de
barniz 11 recubriendo toda su superficie interna, partes de
la cual proporcionaridn las caras internas de las cdpsulas
de corona, y una serie de caracteres impresos 12 sobre ésta;
ejemplo, medimte un tamiz de seda y una tinta para dicho ta-
miz, por litografia offset, por rotograbado, o por otros pro-
cedimientos. E1l fondo, es decir, la otra cara de la limina
10 puede imprimirse con los caracteres destinados a aparecer
sobre la cara externa de las cidpsulas de corona. bEs preferi-
ble aplicar las dos capas de barniz o esmalte y a continua~
cidn vulcanizar las mismas clentidndolas antes de imprimir los

caracteres sobre la ldmina; y hacer la ldmina de nuevo para

alojar los caracteres impresos.

Bl barniz destinado a la cara superior 11 en la fi=
gura 1 puede ser de la clase habitual para el tipo de reves~-

timiento empleado en la coroma. Un baruniz adecuado para el
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plastisol de resina de vinilo es una solucidén solvente que -
contenga un copolimero de acetato de cloruro-vinilo de vini-
lo con una'pequeﬁa cantidad de anhidrido maleico en el copo-
limero de vinilo y que contenga también un modificador de
resina fenolica. Dicho barniz aplicado al metal y calentado
a 3502 F durante 10 minutos proporciona una huena adherencia
a un revestimiento de plastisol de resina de cloruro de wvi-
nilo conformado en caliente, aungue la adherencia del reves-
timiento se reduce notablemente si el barniz se calienta a
4002 F,

Los caracteres pueden suminisérarse mediante un
plastisol pigmentado, ejemplo: particulas de resina de clo-
ruro de polivinilo suspendidas en un plastificante tal como
ftalato de diocilo y/o aceites de dioctilo epoxidizados, com
o sin plastificantes tales como ester de rosina de metilo y
polibutadieno epoxidizade, junto con estabilizadores organo-
metdlicos y pigmentos organicos y/o inorganicos, como didxi-
do de titanio, carbono negro, éxidos de hierro, colores pig-~
mentados orgdnicos, quinacridonas, molibdato anaranjado. El
plastisol puede imprimirse sobre el barniz mediante un tamig
de seda, rotograbado o litografia offset y calentado hasta
fundir o derretir el plastisol impreso con un tipico hornea-
do de 5 minutos a 3752 F, La lamina impresa, una vez enfria-
da, puede ser punzonada a guisa de ldminas de corona y a
continuacién ser conformada a modo de cascos como se indica
en las figuras 2-5,. '

Las divisiones de la figura 1 proporcioman cépsulas
como en las figuras 2 y 4, con la cépsula de metal teniendo
un fondo o domo 15 y el borde dentado 16. La capa de barniz

11 interna cubre el metal, y lleva partes vulcanizadas 12
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de tinta que constituyen los caracteres. Bl esmalte externo
es una capa 17. Las cdpsulas son a continuacidén provistas

de revestimientos o recubrimientos 20 como en las figuras 3

6 y 7 los cuales pueden tener una parte anular 21 espesa pa-
ra su ajuste al borde del envase y una parte central delgada
22, Dichos revestimientos pueden conformarse aplicando una
cantidad determinada de plastisol en la cdpsula y conforman-
do el mismo mediante una conformadora miamiras que se calien-
ta hasta vulcanizarlo o efectuar la interdisolucién del plas-
tificante liquido y de las particulas de resina entre si.

Los plastisoles adecuados a é&stos efectos comportan finos
granulos de cloruro de polivinilo suspendidos en un plasti-
ficante como el ftalato de dioctiloj dicho plastisol es una
pasta o ligquido viscoso a la temperatura del ambiente y a
1102 F aproximadamente. Pero que se funde ripidamente a una
temperatura elevada como son 325 a 375 @ F. Dicho plastisol
puede formar un revestimiento eldstico y transparente una
vez vulcanizado y los caracteres 12 que lleve dicho plastisol
serdn visibles a través de éste; y la disposicidn de los ca=-
racteres, al mirar dentro del casco de cierre, quedardn tal
como se indica en la figura %. Cuando el plastisol contenga
un agente coloreado u opaco de modo que los caracteres no
sean visibles a +través de aquel como en la figura 4, es pre-
ferible imprimir los caracteres al dorso, como se indica en
la figura 5. De cualquier forma, el plastisol vulcanizado
formando la cara expuesta del revestimiento 22 actua para
evitar que el contemido del envase entre en contacto con las
sustancias entintadas que constituyen los caracteres 12. Cuan-
do el revestimiento 20 es de material transparente, y es se-

parado, los caracteres etc., aparecen al revés cuando se ven
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desde atrds, es decir, desde la cara que ha permanecido ad-
herida a la cdpsula metdlica como se indica en la figura 6

y se comprenderid gque cuando los caracteres se ven desde el
lado opuesto, dichos caracteres son claramente visibles para
su lectura normal. Cuando se suministra un revestimiento opa_
co 20 sobre los caracteres impresos al dorso como en la fi-
gura 5, el revestimiento despegado lleva los caracteres dis-
puestos para su lectura normal, como se indica en la figura
7+ En cualquier caso, el cliente y la compaiiia pueden obser-
var los caracteres sin dificultad.

Dichos cierres de corona pueden aplicarse a sus co-
rrespondientes bordes dentados acoplados a los envases como
de costumbre. Ll revestimiento con los caracteres adheridos
a éste puede desprenderse facilmente de la clpsula barnizada
de modo que el revestimiento sea identificado,

Cuando se requiere la prueba de adquisicidn para
el uso del contenido por parte del consumidor, el revestimienw
to 20 puede despegarse de la capsula como un s0lo cuerpo que
lleve los caracteres en la cara del revestimiento que haya
permanecido en contacto con el barniz. Esta separacidén del
revestimiento o recubrimiento se indica en la figura 6, en
donde una parte ha sido sgccionada a lo largo para mostrar
la seceibn del articulo; adviertase que en un modo de reali=-
zacidn el diametro puede tener alrededor de una pulgada, el
espesor del centro de 2 a 10 mils, y el,espesor del anillo
21 alrededor de 30 a 40 mils. Este material es muy flexible,
y posee, aproximadamente el espesor de una cartulina que pue-
de enviarse par correo en un sobre corriente sin las dificul-
tades anteriormente mencionadas.

Al utilizar materiales a guisa de revestimiento
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transparente, es preferible gue las letras y los nimeros
que lleven aparezcan en una disposicién normal para su lec-
tura a través del rovestimiento, ?al y como se indica en la
figura 4: y de aqui en orden inverso cuando el fondo del re-
vestimiento se vea como en la figura 6. Esta medida no es
obligatoria: y con revestimientos de un material opaco, es
preferible imprimir al dorso bajo el recubrimiento interno
barnizado como se indica en las lineas punteadas de la figu-
ra 5, de modo que las letras, etc aparezcan en disposicidn
normal de lectura sobre el fondo del revestimiento cuando
éste se despegue de la cldpsula, como se indica en la figura 7.
En ¢l presente modo de realizacidn los caracteres
12, estdn constituidos por uma tinta de adherencia convenién-
te con el material del revestimiento y de un color diferente:
la impresidén se realiza medimte un adecuado reproductor de
tamiz de seda, por rotograbado o por litografia offset. Dicho
plastisol puede ser de la misma resina: la composicidén del
plastificante es la misma gue la del plastisol utilizado pa-~
ra el revestimiento 20, con la adicidén de un color o un pig-
mento de modo que éste aparezca claramente identificado del
revestimiento 20 y con revestimientos transparentes, preferi-
blemente distintos del barmniz interior sobre la c¢dpsula.
Ejemplos de plastisoles adecuados para la composi-
cibén del revestimiento y de los caracteres son aquellos en
los que las particulas de resina son polimeros de cloruro de
vinilo, como los homopolimeros y sus copolimeros con los com=-
ponentes insaturados de etilo incluyendo otros monodmeros de
vinilo como el acetato, mondmeros de vinilideno como el clo-
ruro, mondmeros de dcido orginico insaturado como los anhi-

dridos maleicos, y las mezclas do dichos mondmeros. El liqui-
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do plastificante en el que las particulas estdn dispersas
puede ser un ftalato de algquilo dioctilo o un aceite epoxi-
dizado como aceite de linaza o una combinacidén de plastifie
cantes.

Por consiguiente, la composicidén del revestimiento
de cierre puede estar compuesta de los tantos por cientos al
peso siguientes:

PREFERIBLE: TIPO:

Emulsién de tipo de polimero de

cloruro de viniloesssscovsacnss 100 100
Plastificante...veeeesccsnsssns 70 60-100
Estabilizador.ceeesvesccocanssse 1 0-5
PigmentoSecesssesonsssccsnoncas 8 0-25

Una composicidén compatible de caracteres puede ser,
también en tantos por cientos al peso, la siguiente:
PREFERIBLE: TIPO:
Emulsidén de tipo de polimero de
cloruro de viniloececcecssscecsoses 100 100

Plastificante: aceite seco epo-

XidiZzadOessesessosoroscsssenncns 60 60-100
Adhesivos:
Polibutadieno epoxidizado.. 15 0-20.
Ister de rosina de metilo.. 25 0-30
Estereato metdlico (estabilizadon 1 1

Pigmentos:
Molibdato anaranjado,e.cese 41 20-50
Quinacridona violeta.eevaee L 20-50
Es obdo el sefialar que los modos de realizacidén ilus-
trados no son los dmicos, y que la presente invencidén puede

ser utilizada de muchas formas a la vista de lasg siguientes:
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REIVINDICACIONES

14) Perfeccionamientos en cierres con revestimiento
semi-adherente y separable, caracterizados por comportar una
cidpsula rigida barnizada por su interior, un revestimiento
eldstico sobre ésta, y un material proporcionando unos carac-
teres entre el barniz y el revestimiento siendo dichos ca=
racteres adherentes a ambos, adhiriendose mejor los caracte~
res al revestimiento que al barniz por lo que el revestimien-
to con los caracteres adheridos a éste puede ser separado de

la cdpsula barnizada de material rigido.

2a) Perfeccionamientos en cierres con revestimiento
semi~adherente y separable, segin reivindicacidn anterior,
caracterizados por el hecho de que los caracteres estan dis-
puestos al revés sobre el barniz, de gue el revestimiento
eliistico es opaco y de gue sus caracteres estdn dispuestos
para su lectura normal cuando sean observados por el envés
del revestimiento separado.

34) Perfeccionamientos en cierres con revestimiento
semi-adherente y separable, segin reivindicacidén 1, caracte-
rizados por el hecho de que su revestimiento es de un mate-
rial transparente y de gue dichos caracteres comportan un

adhesivo impreso en ¢l envés del revestimiento.

ha) Perfeccionamientos en cierres con revestimiento
semi-adherente y separable, segin rejvindicacidn anterior,
caracterizados por el hecho de gque sus caracteres estdn dis-
puestos para su lectura normal cuando son observados a tra-

vés del revestimiento transparente.

52) Perfeccionanientos en cierres con revestimiento
semi-adherente y separable, caracterizados por comprender

preferentemente las fases siguiates: La aplicacibén de un bar-
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niz y de unos caracteres sobre una cara de la lamina metdli~
ca, la conformacidén de la ldmina dentro de una cédpsula de
corona con dicha cara en su interior, depositando una masa
termoplistica en la clpsula y conformando ésta dentro de un
revestimiento eldstico aplicando calor y presibén y efectuan-
do la adhesidn del revestimiento a dicho barniz y a los ca-
racteres mencionados, y estableciendo a continuacibén la adhe-~
sién entre el barniz y los caracteres em una menor proporcidn

gue la adhesidn entre el revestimiento y los caracteres.

62) Perfeccionamientos en cierres con revestimiento se-
mi-adherente y separable, segiin anterior reivindicacidn, ca-
racterizados por el hecho de que los caracteres son dispues-
tos al revés sobre el barniz, y de que la masa termopléstica

es opaca.

74) Perfeccionamientos en cierrves con revestimiento se-
mi-adherente y separable, segln reivindicacidn 58, caracteri-
zados por el hecho de que la masa termoplistica es un plasti-

sol.

8a) Perfeccionamientos en cierres con revestimiento se-
mi-adherente y separable, segin reivindicacidn 52, caracteri-
zados por el hecho de que la masa termopléstica ha sido ele-

gida para obtener un revestimiento transparente.

93) Perfeccionamientos en cierres con revestimiento se-
mi-adherente y separable, segin reivindicacidn anterior, ca-
racterizados por el hecho de que los caracteres son dispues-
tos sobre el barniz para su lectura normal.

102) Perfeccionamientos en cierres con revestimiento se=
mi~adherente y separable, caracterizados por comprender asi-
mismo las fases: aplicar un barniz a una cara de una limina

metalica y a continuacidn sobresecar el mismo, aplicar una
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capa de caracteres de plastisol sobre dicho barniz calentan-
dola por completo hasta fundirla, conformando la lAmina den-
tro de la cdpsula de corona con la cara lagueada por su ine
terior, colocar un revestimiento de plastisol en la c¢adpsula
y moldear a presidén y calentarlo hasta fundirlo por completo
y formar el revestimiento y efectuar la adhesidn del revesti-
miento a dicho barniz y a dicha capa de caracteres y seguida
mente realizar la adbesidn entre el barniz y la capa de ca=
racteres en menor gradoc que la del revestimiento 1y la capa

de caracteres.

118) Perfeccionamientos en cierres con revestimiento se-
mi-adherente y separable, caracterizados por comportar una
cipsula metdlica rigida formada de una ldmina de metal que
ha sido recubierta de un barniz el cual es sobresecado a con-
tinuacidn, siendo aplicados los caracteres a dicho barniz
antes de conformar la lédmina metdlica dentro de dicha cépsu-
la de metal rigida, un revestimiento de plastisol moldeado
"in situ" aplicando calor y presidn en la cdpsula de modo que
en el cierre de corona acabado la adhesidn de los caracteres
al revestimiento sea mayor que la adhesidn de los caracteres
al barniz, por lo gue, al desprender el revestimiento del cie-
rre de corona laqueado, los caracteres se¢ adheren al revesti-
miento en lugar de al cierre de corona lagueado.

La presente solicitud de registro de Patente de In-
troduccidn debe recaer sobre:

12a) UPERFECCIONAMIENTOS BN CIERRES CON REVESTIMIENTO
SEMI-ADHERENTE Y SEPARABLEY.

Todo ello seglin queda sustancialmente descrito en la

presente Memoria y Reivindicacifnes y repxesentado por los di-

bujos anexos para los fines [especificados.
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