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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se adompafiza & la solicitud de registro de una Patente

de Invencidn por veinte afios,en Espafia, por "PERFECCIONA-
MIENTOS INTRODUCILOS EN LAS CAPSULAS DE CIERRE PARA RECI-
PIENTES", & favor de "ZAPATA INDUSTRIES INC.", entidad de
nacionalidad norteamericana, residente en Fréckville, Pen
neylvenia (U.S.A.) Prackville Industrial Park.

Ia presente invenoidn se refiere a unos perfec
clionamientos introducidos en las cépsulas de cierre para
botellas -particularmente cépsulas de cierre de tipo co-
rona-~, provistas de un forro o unlidad de revestimlento -
amovible de meterial pldstico, que lleva une determinada
sefial o imagen imprese y que va colocada sobre un recu=—-
brimiento interior de encolado de la cdpsula.

Log descubrimientos hasgta ahora realizados en
relacién con esta especial industria comprenden las Paten

tes norteamericanss nims. 3.233.770, 3361.281 y 3.257.021,
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recientemente concedidas, La primera describe un cierre
tipo corone provigsto de wn forro o revestimiento emovi-
ble susceptible de portar sefiales impresas que pueden -
ser enviadas por correo por los consumidores al distri-
buidor o fabricante. En este ejemplo el forro o revesti
miento estd constitufdo por un material de plastisol ==
transparente. La cépsula estéd dotada de una capa de bar
niz y lag seflales van impresas sobre este barniz, por =-
la parte interior de la cdpsula. Posteriormente, se - ~
aplica el forro ourevestimiento sobre las seflales impre
sas. Esta construccibén estd concebida de forme que la -
cape de barnlz no resulita adherente al forro o revestl-
miento y que las sefiales impresas son selectivamente —-—
adherentes a éste de forma que puedan ser separadas de
la cdpsula junto con él. La patente describe plestiso--
les de polimero de cloruro de vinilo y plastificantes -
especificos, as{ como otros productes que pueden ser =~
usados en la formacidn de las peliculas y revestimien—-
tos de la presente invencidn.

La tercera Patente nortesmericena citada, la
ne 3,257.021, tiene un contenido muy similsr al de la -
primera. En la realizacién que en ella se describe las
sefiales estén impreses en el barniz de la cépsula y cu
bidrtes con un revestimiento almohsdillado eldstico y
transparente o través del cual resulten visibles teles
gefiales cuando se mire en el interior de la cdpsula.El
revestimiento puede ser desprendido de la cdpsula y lle
¥ar consigo a las seflales lmpresas en virtud de su pre-
ferente adherencia al revestimienio antes que al barniz
de la cépsula. En principio, las sefiales se adhieren —-

tanto al barniz como al revestimiento pero, como queda
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dicho, su poder de adherencia es mayor en relacidén con
el revestimlento que con el barniz.

En estas realizaciones antériores el material
de impresidén utilizado pars formar las sefiales son losg
adecuados para reducir-la adherencia entre el revesti~--
miento y el barniz en una considerable extensién del ~--
drea de la cédpsula. Tambidn se deseribe el calentamiento
0 secado del barniz.

Las tentativas realizadas en esas reallzacio-
nes anteriores para conseguir la separacién de las sefia
les impresas juntamente con el revestimiento son, en mu
chos casos, s0lo en parte satisfactorias. Algunas veces,
solo se produce una parcial transferencia de las sefiales
al revestimiento cuando éste es separado de la cépsula,
nientras que en otros casos resulta una pobre o ilegible
imagen o impresidén. El objeto de la presente invencidn
proporciona unas seilales o imégenes en las mismas perfec
tas condiciones en que gson imprimidas. BEsto se consigue
disponiendo una primera pelicula pldstica sobre el bar—
niz o aparejo y cualquier impresidn enocima de ella en el
interior de la cépsula y en condiciones tales que resulta
fécilmente separable. Acto seguido, esta primera pelicu-
la o recubrimiento es impresa por los diversos procedi-
mientos descritos en las mencionadas Patentes, a fin de
proporcionar las sefiales deseadas. Después de esta ope-
racién de impresién de la primera peliculs se aplica una
segunds capa sobre lag seilales impreses, de manera que -
estas queden aprisionadas entre las dos peliculas y se -
mantengan en perfectas condiciones hasta, mientras y deg
puds de que el revestimiento ses separado de la cdpsula.

Uno de los objetos de la presente invencién con
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siste en obtensr buenas caracteristicas promocionales
sin sacrificar las propiededes funcionales de una cén
sula tipo corona revestida de pléstico. Un ravesti- -
miento "ficilmente amovible" conseguido a costa de sa
crificar la adherencia normal entre el revestimiento
vy la cédpsula se traduce frecuentemente en la forma- -
cidn de vejigas o ampollas en el panel central, produ
cidas por la difusidén de zas desde la botella. Tales
vejigas o ampollas son censurables desde el punto de
vista estético y pueden conducir sl retorcimiento de
la junta anular y a la consiguiente pérdida de pre-—
sién,

En las tentatives anteriommente reajizadas
para consegulr une fdcil separscidn usando la ufig ~-
del dedo pulgar parz separar el revestimiento pléstl
¢o de le chapa, se sacrificaron las mencionadas ca--
racteristicas funcionales al proporcionar uns pobre
adherencia del revestimiento a la cédpsula (Patente -
norteamericana no 3.257.021) o adhiriendo solamente
dicho revestimiento en dreas seleccionadas (Patente
norteamericana n? 3.233.770). En cada caso, la reduc
cién de adherencia entre el revestimiento y la cédp-
sula pare lograr una "fdcil extraccidn" se traduce
en una ocasional pérdide de revestimiento en la cdp-
sula, en la formacién de vejigas o empollas, en la
fuga de gas o en dificultades para su extraceidn -
con le ufia del dedo pulgar debido a que dicha redug
cién de adherencia es diffcil de controlar.

La presente invencidn comprende un cierre
pare recipientes provisto de un revestimiento de --

aparejo que puede ser impreso y de la ya desorita -



unidad de revestimiento amovible constitufda por dos pe
1fculas o capas superpuestas entre las que quedan apri-
sionades las sefiales 0 imdgenes. Este revestimiento es-
t4 preparado y formado de tal manera, en combinacidén —
5. con un precinto anular, que proporciona proteccién al -
articulo encerrado en el recipiente y, al mismo tiempo,
da lugar a una unidad de revestimiento facilmente sepa-—
reble cuando la cépsula es quitada del recipiente.

De acuerdo con la invencidn, grandes léminas

10.- de acero egtafiado, del tipo usado en esta industria y
degerito en la Patente norteamericans n? 3.257.021, -
son impresas y & continuacidén recublertas con une caps
de aparejo de bajo contenido de sblidos. Esta o8 la ca
pa inlcial de barniz de las aludidas laminas, que des-

15.=- pués es secado & una temperaturs suficiente pars provo
car su buena edherencia a las chapas y & las impresio-
nes. En este recubrimiento de aparejo, por el interior
de las juntas anulares, se imprime entonces cualquier
mensaje, del tipo de une pregunta o una respuesta con,

20.- por ejemplo, tinta de imprimir.

Como novedad adicional para facilitar la se-
paracién de la unidad de recubrimiento sin sacrificar
las propiedades funcionales, se puede imprimir un aro
de tinta transparente en el recubrimiento interior de

25.= apare jo, alrededor de las areas de junta, para reducir
la adherencia de la unidad de revestimiento al aparejo,
facilitando aei su separacidén con la ufia. Este aro de
tinta transparente se puede utilizar o no segin la fa-
cilidad de extraceidn requerida.

30, Ie gsegunda capa, que constituye le primers

pelicula de la unidad de revestimiento emovible, se
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aplica en les grandes chapas zobre el recubrimiento de -
aparejo y/o el aro de tinte transparente. Este capa es -
preferentemente un organisol de cloruro de polivinilo --
aplicado pars producir une pelicula de mayor peso que el
recubrimiento de aparejo. Puede ser transparente pero, -
en algunos casos, se hace de material opaco. La etapa si
guiente es la de impresidén de la imagen o sefiales en las
grandes chapas, en situacidn coincidente con la de las -
respectivas cdpsulas que han de obtenerse por egtampa~ -
¢idn a partir de tales chapas. Sigue el segundo recubri-
miento y la impresidn se efectflia preferentemente con una
tinta de imprimiy de tipo conocido aplicade de diversas
maneras como, por ejemplo, en impresién por serigrafia o
con prensa litogrédfica, y puede ser recubieria a conti--
nugeidén con la tercera capa 0 recubrimiento, o bien ge -
puede aplicar un tercer recubrimiento transparente sobre
el segundo, adherido a éste. Cada capa o recubrimiento -
es calentado antes de apllicarse el siguiente y la terce-
ra capa se caliente tembidn.

Lag condiciones son las necesarias para contro
lar la adherencis, particularmente entre el recubrimien-~
to de aparejo y el segundo recubrimiento. Si se aplica -
el tercer recubrimiento las grandes léminas son someti--
das a la habitual operacidn de troquelado pars cortar ¥
formar las coronas, cada una de las cuales ird provista
de tres capas con las diverses sefiales o imdgzenes y/o0 el
aro de tinta transparente. En este caso, las coronas son
finalmente dotadas de una junte hemmética enular de mate
riel de plastisol de cloruro de polivinilo sélido o espu
mado de tipo conocido y las juntas anulares son calenta-

dag y curadas en wn horno. En vez de aplicar el tercer -
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recubrimiento arriba indicado, se consigue una esiructu

ra ventajosa aplicando de manera simultdnea un tercer -
recubrimiento y un aro de obturacidén anular. Estos tercer
recubrimiento y aro de obturacién se aplican a las coro
nas troqueladas por medio de un punzén troquelador en -
frio sobre material plastico celiehte. A continuacién -
no es necesario el curado o endurecimiento. El material
plastico utilizado es el adecuado para que el drea inte
rior del aro de obturacidn sea transparente.

Al llevar a oabo la realizacién de las carac-
teristicas principales del invento se pueden introducir
elgunas modificaciones como, por ejemplo, que las coro-
nas sean troqueladas immediatamente a continuscién de -
imprimir las sefiales gobre el segundo recubrimiento, «~-
después de 1o cual se dispone una pelicule transparente,
por ejemplo, centrifugando una seccidn de panel central
para cubrir un drea limiteda & poca distancia del borde
del panel. Se puede aplicar entonces una Jjunta anular -
en cada cdpsula, de maners que cubra el borde periférico
de la segunda pelicula y esté adherido a le primera peli
cula del recubrimiento amovible.

Los dibujos que se acompafian como parte de es
ta solicitud ilustran la invencién en relacidén con dos
ejemplos de realizacidn. BEn tales dibujos:

La figure 18 e¢s wna vista parcial en secciédn,
a escala aumentada, de una cépsule de cierre, tipo coro
na, provista de un forro o revestimiento separable con
gefiales aprisionadas sobre un aro de material desprendi
ble, aunque puede prescindirse de dicho aro, y una junia
anular congtruidas y dispuesta de acuerdo con la inven—-

Qiého
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La figure 28 es una vista, similar a lg an-
terior, ilugtrativa de un segundo ejemplo de realiza-
cién de una cépsula de cierre. tipo corona, provista
de un forre o revestimiento separable =gituado sobre
las sefiales que estdn por debajo del recubrimiento de
aparejo- que contiene ungs sefiales y en el que la - =~
tercere pelicula transparente y la junta hermética -~
anlar forman una sola pieza.

La figura 32 es una viasta en planta de una
cépsule de cierre, tipo coronas, de la que aparece Sg
parade ls unidad de revestimiento o forro, provista
de un mensaje, seginla Fig. 28,

En les figuras 1 y 2 el clerre corona 0 —-
cgpsula pars botells comprende un elemento rigido de
hojalate 10. La parte externa de la cdpsula corona -
estd recubierta con una capa de barniz de aparejo —-
12, consistente en un recubrimiento de vinilo modifi
cado de tipo conocido, sovbre la gque se aplica la im-
presibn exterior usuasl. En la parte interna de la co
rong hay también una capa de vinilo modificado, cons
titutiva de un recubrimiento de imprimacidn, que cu-
bre toda la superficie interior de la capsula, inclu
yendo el falddn corrugado 15.

En dichas figuras 1 y 2 los diferentes re—
cubrimientos aparecen cortados a distintas alturas -
pars permitir apreciar una parte del recubrimiento -
inferior. La unidad de forro o revestimiento separa-
ble es aplicade sobre el recubrimiento de imprima- -
cidn 14 y consiste en un recubrimiento 18 de grosor
ligeramente superior gl del recubrimiento 14. Rstos

recubrimientos pueden ser aprlicados por tode el érea
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interior de la corona, incluyendo el falddn corrugado
16. Ambos recubrimientos 14 y 18 son uniformemente —-
aplicados sobre las grandes chapas antes de que lasg ~
cdapsulas sean trogueladas a partir de ellas. Sin em—-
bargo, el recubrimiento 18, de material similar al --
del recubrimiento 14, es zplicado de 4zl manera que =~
proporciona une adherencis limitada al recubrimiento
14.

La adherencia limitada del recubrimiento 18
al recubrimiento de aparejo 14 se puede reducir en =-
gran manere sl se aplica un aro de tinta transparente
sl segundo, por debajo de la junta anular de obture—-—
cién de la corona. Esto reduce ls adherencia bajo el
aro de la junta y facilita la sencilla extraccidén con
le ufle. Da tinta transparente utilizads pueds tener -
la propiedad de permitir que la misma se adhieras se—-
lectivamente al recubrimiento de aparejo 14 solamente.
Tembidn puede conseguirse una Ffdcil extraccién utili-
zando un anillo de sefiales impresas en la posicidn de
la capa anular 15, usando el mismo tipo de tinta pero
preferentemente uno que no sgea transparente sino que
se haga visible -por ejemplo, la respuesta s una pro-
gunta~ cuando la unidad de revestimiento emovible sea
finalmente extrafda de la corona.

Una impresién adicional 19 se aplica a la -
chapa de hojalate 10, entes de aplicar el recubrimien
to de aparejo 14, en el érea encerrada dentro del ani
1lo 15. Esta impresidn puede consistir en la respues-
ta a una pregunta y, segin se ilustra, comprende la -
respuesta mostrada en la I'ig. 3, apareciendo en lg ==

Fig.1 las letras "The St". Tas letras del texto pue—-

)
i. it Il|l7”ll ‘

e |
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den ser del color que se desee y, como quedan aprisio
nadas bajo el recubrimiento de aparejo, no se adheri-
rén al recubrimiento 18. En este caso, el recubrimien
to 18 estaria hecho en material opaco, de manere que

las sefinles comprendidas bajo el drea interior del re
cubrimiento transparente de aparejo s26lo se hardn vi-
sibles cuando la unidad de revestimiento sea extraida.
Esto se describe con mis detalle en relascién con la -
Fig. 2.

Una vez aplicados la impresidn 19, el recu~-
brimiento 14, el anillo 15 y el recubrimiento 18 las
grandes chapas son impresas en los mismos lugares que
hen de ocupar 1os paneles de les cdpsules para dotar
s éstes de las sefiales o mensajes que se deseen, So—-
bre la capa de recubrimiento 18. Tafies sefiales, indi-
cadas con 20, pueden consistir en una pregunts -Fig.
3- sunque en el ejemplo de realizacidén ilustrado, es-
tén constitufdas por la palabra "SODAY, si bien esta
palabre puede ser sgolamente una parte del mensaje.

En el ejemplo representado en la figura 1 -
las capsulas pueden ser trogueladas de la chepa com=—-
pleta despuds de aplicar la impresién 20, doitdndose o
continuacién a cads corona de una pelicula transparen
te de recubrimiento 22, e través de una operacidn de
centrifugado en el curso de la cunl se deposita ung -
gota de organisol o plastisol de cloruro de polivini-
lo en el centro de su panel Ge maners que se desparrg
me hacfa la periferia del panel 24, cubriendo a éste
con uns delgade capa. Esta pelicula de recubrimiento
22 cubre completamente las sefiales impresas 245, ¥ su

periferis queds firmemente adherids el recubrimiento
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18. Finelmente, las cdpsulas son obligadas a girar len
temente mientras que se aplica una Junta anular 26 so-
bre le periferis de la pelicula 22, por encima del ele
mento 15. Los diversos recubrimientos y la junte anu--
lar 26 son sometidos a operaciones de secado que mds -

adelante se describirdn en detalle. El recubrimiento -

trangparente 22 puede extenderse completamente hasta
el faldén de la corona o sélo lo suficiente para que -
su borde quede bien cubierto por la junte 26 o como se
ilustra en la Fig. 1. La pelicula o recubrimiento 22 -
puede ser aplicada por centrifugacién, en forma de pun
tos por impresidn serigrafica o por recubrimiento de -
puntos sobre la chapa completa antes del troquelado.

El ejemplo de realizacidn ilustrado en la fi
gura 2 puede incluir los mismos elementos que se repre
gsentan en la figura 1 hasta inclusive, la impresidn de
gseflales 20 sobre el recubrimiento 18. En esta figura -
la junta anular y el revestimiento del panel central =
se aplican como un unico elemento enterizo que compren
de un panel central de pelicula transparente 22' mol—-
deado integramente con la empaquetadura anular 26'. El
naterial wutilizado parae fabricar estos dos elementos -
comprende un materisl de revestimiento de empaquetadura,
moldeado por mezcle en seco, de tipo conocido, aplica~
do a las coronas en caliente y moldeado con un troguel
frio. El elemento enterizo incluye una porcidn perifé-
rica 28, situada inmediatamente a continuacidn de la -
empaquetadura 26' y que, juntamente con el drea de ba~-
ge de égta, estd firmemente adherido el recubrimiento
18,

BEn la construccidn ilustrada en la Fig, 2 -
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se puede incluir uns capa reductora de adherencie 15', -
gimilar a le capa 15 de la Fig. 1, sobre el recubrimiento
de aparejo 14 y por debajo del drea cubierta por el ani-
llo de obturacidén 26' y la porcibén periférice 28. Las se
fieles o indicaciones impresas 21, ilustradas por las le-~
tras C y O, se habilitan tambidn sobre la capa 15' para
formar un enillo enterizo de indicacidén cuyo material es
agimismo reductor de adherencia. Estas indicaciones se -
hacen visibles cuzndo el revestimiento amovible es ex~ =
traido de la corona.

La corona y el revestimiento amovible ilustra-
dos en la Fig. 2 van provistogs de las indicaciones mog-——
trades en la Fig. 3. Por sjemplo, la indicacién 20' estd
impresa en el recubrimiento 18, en el area de panel ence
rrada en el interior del anillo 26'. Como la capa 22' es
transparente la pregunta que constituye la indicacién —-
20' es totalmente visible antes de retirar de la corona
el revestimiento amovible. En este ejemplo, el recubri--
miento 18 es preferentemente opaco de maners que la res-
puesta constitutiva de la sefial 30, situada bajo el recu
brimiento 14, no se descubra hasta que el recubrimiento
amovible sea extrafdo de la corona.

El recubrimiento amovible ilustrado en la Fig.
3 puede tener la estructura ilustrada en cualquiers de
las Migs. 1 y 2 aunque, a efectos de simplificaeidn, no
se ilustren en ella ni el elemento 15 de la Fige 1 ni -
los elementos 15' o 21 de la Fig. 2.

Al producir la combinacidén ilustrada en las -
Figs. 2 y 3, la indicacién o respuesta 30 se imprime so
bre las chapas 10 y se endurece antes de aplicar el re-

cubrimiento de aparejo 14. A continuacidn, sobre dicho
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recubrimiento de aparejo 14 se aplica el recubfimiento 18

¥y, sobre éste, los elementos 15' y 21. Este recubrimiento
se endurece y después se aplica la indicacidn de pregunta
20', paséndose a continuacidn las chapas a través de un -
e~ horno de curado o endurecimiento, a una temperatura entre
300 y 3359, durante un periodo de unos 10 minutos.El recu
brimiento 18 es preferentemente opaco, de manera que la -
indicacién de respuesta 30 de la chapa no sea visible o -
conocide hasta que el revestimiento amovible sea separado
10,- de la corona.

La cape 22' y la junta snular 26' se aplican so
bre la indicacidn de pregunta 20' en la faoma anteriormen
te descrita. Y debe sobreentenderse que, en vez de la ple
za enterize formada por la capa 22' y el anillo 26', se -~

15, puede utilizar el recubrimiento 22 y la junta anular 26.
EJEMPLO

Las grandes chapas de acero estafiado a hojala-
ta, a partir de cada una de las cuales se obtiene fingl-
mente por troquelado un considerable nimero de coronas -

20~ (como en la Patente n? 3.257.021) son impresas con las =
seflales 19 6 30 y, a continuacién, recubiertas con un ma
terial liquido de cloruro de polivinilo comercial, des—-
pués de lo cual tales chapas son calentadas en un horno
a una temperatura aproximada de entre 395 6 4052 F. duran

25, = te un periodo de aproximasdamente diez minutos. El recu--
brimiento 14 puede ascender a aproximadamente de 4 a 8 =~
mg. por cada 4 pulgadas cuadradas de la chapa y el seca-
do en el horno cura y endurece el recubrimiento 14 de mg
nera que éste queda firmemente adherido al recubrimiento

30, - de estaflo de las chapas de acero y, ademds, proporciona

una superficie exterior dotade de caracter{stica de - -
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adhesibn limitadas con respecto al subsiguiente recu
brimiento 18, cuando éste es horneado a temperaturas por
debajo del punto de fusidn de los dos recubrimientos.

Antes de aplicar al recubrimiento 18, la ca
pa de aparsjo 14 puede recibir el anillo de meterisld
de baja adherencia 15 & 15', aplicdndose la impresidn
21 al anillo o banda 15'. Las chpas barnizadas o apare
jadas se recubren a continuacidén con la pelicula plds-
tica 18, que tiene un material de recubrimiento comer-
cial de alto contenido de sélidos, citado alzunas ve-
ces como un organisol de cloruro de polivinilo, del -
que se dan ejemplos en las Patentes mencionadas. Este
receubrimiento assciende a entre 25 y 70 mg. por cada 4
pulgedas cusdradas y es calentado en un horno a ung =~
temperatura de 325 a 3452 P., preferentemente de 3352
F. Las chapas son pasadas a través del nprno con una
cadencia tal que se obtiene un tiempo de secado de al
rededor de 10 minutos. La temperatursa y el tiempo de
secado son ajustados para proporcionar alguna adheren
cie al recubrimiento 14, pero una adherencia limitada.
Se obtiene una buena peliculs 18 con entre 20 y 25 mg.
por cade cuetro pulgedss cuadradas de composicién de
recubrimiento.

La sigulente etapa del procedimiento es la
de impresidén de un mensaje o progunta sobre la super-
ficie expuesta del recubrimiento curado 18. Las sefia=-
les 20 y 20' son aplicadas, de forma ya conocida, por
medio de alguna tinta de impresién adecuada, tal como
se describe en dichas Patentes, preferentemente vor -
un método litogrifico offset. La impresidén de una cha
pa entera en una sola vez, & pesar Ge la multiplici--

dad de impresiones necesarias, se consigue de una ma-
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nera muy precisa con este método. Sin embargo, la impre

gibén puede realizarse por un procedimiento offset ordina
rio o por métodos de grabado litogrifico, serigrdfico o

flexografico. Las chapas impresas son calentadas a una -
temperatura de entre 295 y 3052 F. durante un periodo «~
de aproximadamente diez minutos para fijar y curar el —-
material de impresidn. Las impresiones 19 y 30 pueden —-
ser curadas por el mismo procedimiento antes de aplicar

el recubrimiento de aparejo 14.

De acuerdo con el ejemplo de realizacién ilus
trado en la figura 1, la cuarte etaps es la de disponer
une pelicula de recubrimiento sélido 22 sobre las sefia-
les 20 y el resto del recubrimiento 18 en la amplitud -
ilustrada. Esta pelicula se aplica a las chapas 0 a las
coronas individuales despuds de que éstas sean troquelg
dag en la forma ya descrita.

Bl recubrimiento de peliculs transparente 22
puede ser aplicado a2 las coronas individuales, por en-
cima de las sefinles 20 y del recubrimiento 18, en la -
enplitud ilustrada, depositando una gota de organisol
de cloruro de polivinilo en el interior de cada corona
y haciendo girar a ésta hasta que el recubrimiento 22
se extiende. Este recubrimiento, ya sea sobre las cha-
pas o0 sobre las coronas, es calentado a una temperatu-
ra de entre 3052 F. y 3252 PF., preferentemente a 3152
F., durante un periodo de aproximadamente 10 minutos -
¥y adherido al recubrimiento 18. El plastisol usado pa-
re formar la pelicula 22 produce una pelicula transpa-
rente a través de la cusl resultan visibles la pregun-
ta o cualquier otra seiial 20.

Finalmente, la junta o empaquetadurs 26 de -
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plastisol espumado es aplicada y adherida, en cada corona,
sobre la superficie periférica de la pelicula 22. El mate~
rial empleedo para esta junta o empaquetadura es un produg
$0 comercial que se aplica en forma de anillo, por,cual- -
quier procedimiento conocido, mientras se hace girar len—-
tamente a la corona., La empagquebtadura es secada en la ¢co~=
rona & una temperatura bastante alta, es decir, de entre -
3908 F y 4008 F. durante un minuto. Pars la realizacidn de
las diversas etapas de secado o0 calentado se pucden em= -
plear hornos de tipo conocido.

Bl procedimiento seguido con respecto al ejemplo
de realizacidn ilustirado en las figuras 2 y 3, después de
que las imdgenes o sefiales son impresas en la peliculs 18,
comprende el uso de un revestimiento moldeado en frio cong
titufdo por le capa de pelicula transparente 22' y la jun-
ta 0 empaquetadura enuler sobresaliente 26', que estdn mol
deadas en une sola pieza. EL forro o revestimiento es mol-
deado en frio a partir de una pastilla de moldeo fundidas -
enmliente de un material de recubrimiento a base de c¢lo--
ruro de polivinilo comercial. El calor aplicado a la pasti
1llae de moldeo provoca la fusidn o unidn entre el meterial
de recubrimiento formado y la pelicula 18 instentdneamente,
es decir, durante solamente una freccidn de segundo,

Debe entenderse que la pelicula 22' y la junta
gnular enteriza 26' forman una sola pieza cue puede ser -~
aplicada, de forms conocida, mediante el uso de un macho
de moldeo en Irio impulsado sobre una determinada canti—-
dad de material fundido caliente de recubrimiento a base
de cloruro de polivinilo comercial, que puede ser una mez
cla en seco.

De acverdo con la invencidn, la separscién de =
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la pelicula 18 del recubrimiento o capa de barniz 14

y de los elementos 15, 15' y 21, al separar de la cdp
sula la unidad de forro, se consigue en virtud del -~
control de la adherencia, El recubrimiento 14 estd -
By constitufda por uns capa de vinilo, del usado en la
industria, que se adhiere bien a la hojalate y a los
elementos 19 y 30 bajo las condiciones descritas en
el anterior ejemplo, mientras que el recubrimiento o
capa 18 es del tipo de un organisol de polivinilo mo
10.~ dificado, es decir, una dispersién de clorurc de po-
livinilo en un plastisol con otras resinas modifica~
doras. Este material tiene la propiedad de desarro—-
ller sélamente una adherencia fisica al recubrimien-
to vinilico de aparejo y poca adherencia, si es que
15, - tiene alguna, a los elementos 15, 15' y 21. hajo las
condiciones de calentamiento descritas en el anterior
ejemplo. Es calentado a una temperatura por debajo -
de 3502 F., & la cual no desarrolla mdxima adheren--
cia quimica con el recubrimiento de aparejo o log -~
20, = mencionados elementos. El recubrimiento 14 es calen=-
tedo a una temperstura normal que proporciona buena
adherencia a la hojalate y baja superficie de adhe~-
rencis para el recubrimiento 18.
Cuando una capsula de botella, por ejemplo,
25,= es desgprendida de una botella de bebida por el consu-
nidor, la unidad de forro es fécilmente separable del
recubrimiento 14 rompiendo en parte la delgada pelicu
la 19 elrededor de la Junta o empaquetadura 26 y a lo
largo de la linea de puntos a~a. Esto se consigue fa-
30.~ cilmente con la ufle 0 con un cortaplumas. Cuando el -
forro queda levantado en un punto, se produce una se-

paracién entre la pelioula 18, el recubrimiento 14 y
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Los elementos 15, 15' y 21. Como la pregunta o sefiales
impresas 20 é 20' estdn situadas sobre la pelicula 18
y cubilertas por la pelicula 22, son retiradas Juntamen
te con la unidad de forro o revestimiento, que ha sido
desprendids del contenido del recipiente, del recubri-
miento 14 y de las impresiones 19 y 30.

En las figura 2 la unidad de forro o revesti
miento es ficilmente separable metiendo une utia o un -
corteplumas a 1o largo de la linea de puntos a-g y del
borde de la porcidn de pelicula 28. Con ello se corta
la peliculs 18, de manera que la unidad de mensaje 0 -
pregunta se separe ficilmente del recubrimiento 14 y -
de los elementos 15' y 21.

TLas cdpsulas o coronas de la presente inven-
¢ibn pueden ser del tipo a presidn o del tipo de rosca
pars uso en botellas de bebidas gaseosas o similares,
jarras y otros reciplentes.

Se puede obtener un producto excelente sin -
utilizar el recubrimiento de aparejo 14. Para ello, el
recubrimiento 18 puede ser aplicado directamente sobre
las indicaciones 19 6 30, asi como los elementos 15, =
15! y 21, que serian aplicados directamente sobre la -
superficie estafiada de la chapa 10. En esta construc--
cidén les impresiones 19, 21 y 30 pueden ser omitidas,
de manera que se consiga una simple unidad de mensaje
encerrada entre las peliculas 18 y 22 & 22'.

NOTA

Descrito suficientemente el objeto de la pre
sente Patente de Invencibn y.:sus distintas partes, se
declara que lo gque constituye la esencialidad de la —-
misma, que se acoge a los derechos de prioridad de las

Patentes norteamericanas nfms. 731.852 y 785.443, depo
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sitadas en la Oficina norteamericana de Patentes con

fecha 24 de mayo de 1.968 y 16 de diciembre de 1.968,
respectivamente, es longque se concreta en las sigulen

tes
REIVINDICACIONTES

18, - Perfeccionamientos introducidos en las
cépsulas de cierre pars recipientes, del tipo de las
que estdn constituides por un caparazdn rigido provisto
en su superficie interna de un recubrimiento adherente
de aparejo, asi como de una unidad pléstica amovible ~
de forro o revestimiento de estanqueidad fijada g d4i-
cho recubrimiento, aunque con posibilidad de ser sepa
rade de é1, caracterizados por comprender uns unidad
gseparable de forro o revestimiento que inecluye una ==
primera peliculs pléstica solide, partes de la cual -
son adherentes al recubrimiento de aparejo pero fécil
mente desprendibles del mismo; sefinles impresas sobre
la superficie de dicha primera pelicula opuesta al re
cubrimiento de aparsjo; una segunda pelicula de plés-
tico sélido transparemte que cubre tales seflales im--
presas y que aprisiona y encierra herméticamente a las
mismas entre tales pelfculas; una junta anular sobre
la segunda pelicula; y un material de baja adherencia
en la porecidn del recubrimiento de gsparejo que queda
por debajo de la junta anular.

28,~ Perfeccionamientos introducidos en las
cidpsulas de cierre para recipientes, segin la reivin-
dicacién 12, caracterizados, ademds, por gue las sefia
les impresas e¢stén en forma de mensaje adherido a la
primera pelicula de plédstico sblido y por gue la se--

gunda pelicule sélide trensparente estd adherida al -
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mensaje impreso y a la primera pelfcula pldstica.

38,- Perfeccionamientos introducidos en las cdp
sulas de cierre pars recipientes, segin la reivindicacién
18, caracterizado, adeunds, por que el materisl de baja --
adherencia del recubrimiento de aparejo comprende un ani-
1lo de tinta transparente.

48,- Perfeccionamientos introducidos en las cdp
sulas de clerre pars recipientes, segin la reivindicacidédn
32, caracterizados, ademds, por que la superficie del ani
1lo de tinta lleva unas sefiales impresas de material de =~
baja adherencia que sélo resulten visibles cuendo la uni-
ded de forro o revestimiento es separada del caparazfn.

58,- Perfeccionamientos introducidos en lasg =—-
cdpsulas de clerre para recipientes, segin la reivindica-
cién 12, caracterizedos, ademds, por gue la junta anular
¥y la segunda pelicule transparente sélida forma una uni--
dad integral.

62.- Perfeccionamientos introducidos en laes cép
sulas de cierre para recipienies, segin la reivindicacidn
18, caracterizados ademds, por que la primera pelicula de
pléstico sdlido es opace y por que la citada superficie -
interna bajo el recubrimiento de aparejo lleva unas sefia-
les impresas sélo visibles cuando se extrae del caparazon
la unided de revestimiento o forro.

78,- Perfefcionamientos introducidos en las cép
sulas de olerre para recipientes, segin la reivindicacidn
68, caracterizados, ademds, por que las sefiales de la pri
mera pelicula plédstica sbélida comprenden una pregunta o -
peticién y por que las sefiales de la superficie bajo el -
recubrimiento de aparejo comprenden una respuesta 0 expo=-

gicidn.
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82,~ Perfeccionamientos introducidos en las

capsulas de cierre para recipientes, segin la reivin-
dicacidn 12, caracterizados, ademds, por que el recu-
brimiento de aparejo lleva un anillo de sefiales impre
sas de bgja adherencia, situado por debajo de la jun=-
ta anular, que adlo se hace visible cuando la unided
de forro o revestimiento es extraida del caparazén.

98,~ Perfeccionsmientos introducidos en las
capsulas de cierre pars reciplentes.

Todo segin se describe y reivindica en lg -
presente Memoria descriptiva que consta de veintiune
hojas folidas y escritas & mdguina por una sola de sus
caras ¥ se represents en la edjunta hoja de planos.

Madrid, 23 de mayo de 1.969
EL AGENTE
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