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DESCRIPCION
Método y aparato para fabricacion de tapones multicapa de corcho natural, y tapén multicapa de corcho natural.

La presente invencién concierne a un método para la fabricacion de tapones multicapa de corcho natural
comprendiendo formar una pluralidad de elementos de tapén de corcho natural substancialmente cilindricos y unir por
sus bases dos o mas de dichos elementos de tapon después de haber sido seleccionados, inspeccionados y
posicionados en funcidon del resultado de la inspeccidon para formar cada tapdn. La presente invencion también
concierne a un aparato para la fabricacion de tapones multicapa de corcho natural capaz de implementar dicho método,
y a un tapén multicapa de corcho natural que puede ser obtenido con el método y/o el mencionado aparato.

Antecedentes de la invencién

De acuerdo con un método convencional, la manufacturacion de tapones de corcho natural comprende, en primer lugar,
extraer piezas de corcho natural de los alcornoques. Estas piezas de corcho natural, segun se extraen del arbol, son de
forma céncava irregular alargada, y tienen unas vetas dispuestas en la direccién longitudinal de las piezas, es decir, una
direccion perpendicular a la direccién radial del arbol. Las mencionadas vetas tienen la apariencia de lineas en los
cantos de las piezas, pero en realidad son “laminas” intersticiales que responden a las capas concéntricas o “anillos” de
crecimiento de la corteza del alcornoque. Para su uso en la industria taponera, tales piezas de corcho natural son
sometidas a un tratamiento de hervido y aplanado que da como resultado unas planchas de corcho natural mas o
menos planas, aproximadamente rectangulares, alargadas, y de contornos, tamafios y superficie irregulares. En cada
plancha de corcho natural se puede distinguir una espalda y un vientre o barriga. La espalda es la parte adyacente a la
superficie exterior, la cual, antes de la saca, esta en contacto con el aire, y en ella se encuentra una zona lefiosa, dura,
oscura y fragil que se denomina raspa. El vientre o barriga es la parte adyacente a la superficie interior, la cual, antes de
la saca, estd en contacto con los tejidos vivos del arbol. La plancha de corcho natural conserva las vetas
correspondientes a las capas de crecimiento del corcho, las cuales se extienden aproximadamente paralelas a las
superficies del vientre y la espalda. La separacion entre las vetas aumenta progresivamente desde el vientre a la
espalda. Entre el vientre y la espalda, en una direccion radial al arbol y perpendicular a las vetas, estan formados unos
conductos o porosidades llamados lenticelas, por donde el corcho respira y se oxigena. Ademas, las planchas de corcho
natural pueden incluir en mayor o menor medida defectos tales como grietas, agujeros de carcoma, enmohecidos, etc.,
mas probables en la zona de la espalda.

Las vetas y lenticelas del corcho natural obedecen a formas biolégicas muy variables que sin embargo estan dispuestas
en general en unas posiciones y direcciones claramente identificables, por lo que se comprendera que a lo largo de esta
descripcion las vetas y lenticelas a menudo son equiparadas idealmente a formas geométricas para simplificar.

Las planchas de corcho aplanadas son cortadas en rebanadas de un grosor adecuado utilizando una cuchilla de corte
circular y dichas rebanadas son luego perforadas por el canto, es decir en una direccién paralela a las vetas, con gubias
de corte cilindricas de un diametro ligeramente superior al diametro final que tendra el tapén acabado. Asi, los taponen
obtenidos tienen las vetas dispuestas en una direccién aproximadamente paralela a un eje longitudinal del tapén.
Cuando se perforan los tapones en las rebanadas es preferible aproximar las gubias de corte lo mas cerca posible al
vientre de la rebanada, pues la calidad de esta zona es superior a la de la zona adyacente a la espalda debido a que
cerca del vientre las lenticelas son méas estrechas, mientras que cuanto mas se alejan del vientre éstas son mas anchas.
Ademas, en la zona adyacente a la espalda, algunos corchos presentan porosidades e incluso grietas que disminuyen la
categoria del producto. Por otra parte, la naturaleza intrinseca del corcho hace que los tapones presenten una forma de
seccion transversal ligeramente ovalada después de que hayan sido perforados con gubias cilindricas, estando la
dimension mayor de dicha forma ovalada dispuesta en la direccion de las lenticelas. Este ovalado es solventado
mediante una operacion final de pulido y rectificado del diametro del tapon.

Los tapones de corcho natural asi obtenidos son los mas apreciados por sus buenas cualidades, por ejemplo, para
cerrar botellas de vino de calidad, puesto que garantizan razonablemente y de forma natural un aislamiento del vino
respecto al aire exterior. Sin embargo, los tapones de corcho natural tienen varios inconvenientes. En primer lugar, el
corcho puede transmitir sabores indeseados al vino, por lo que los tapones suelen ser sometidos a un tratamiento de
descontaminacion antes de dicha operacién final de pulido y rectificado, pero es dificil garantizar que la
descontaminacion alcance el nacleo del tapon natural de corcho. Otro inconveniente habitual de los tapones de corcho
natural es que son muy heterogéneos, por lo que algunos ejemplares pueden tener defectos o imperfecciones muy
variables que ocasionan comportamientos mecéanicos defectuosos muy dificiles de predecir y solucionar incluso con una
inspeccion visual unitaria de cada tapon. Entre estos comportamientos mecanicos defectuosos cabe destacar el de
permitir vias de comunicacion entre el interior de la botella y el aire exterior, lo que puede ocasionar una oxidacion del
vino y/o fugas de vino al exterior.

Si observamos detenidamente tapones de corcho natural que hayan permanecido un largo tiempo en la botella,
apreciaremos que hay tres zonas problematicas principales por donde el aire puede entrar o el vino puede fugar. Una
primera zona, y tal vez la mas problematica, se encuentra en la interfase entre el tapén y el cuello de la botella en los
extremos de las vetas del corcho donde, debido al tiempo y a la presion de embotellado, se forman arrugas o canales

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2366 404 T3

paralelos al eje del tapon. Esto ocurre porque la estructura y las elasticidades de las zonas con vetas y sin vetas son
muy diferentes. Una segunda zona probleméatica se encuentra también en la interfase entre el tapon y el cristal pero en
zonas perpendiculares a las vetas ubicadas principalmente en la parte correspondiente a la espalda del corcho, donde
puede haber grietas, porosidades u orificios que comuniquen con el exterior haciendo posible entradas de aire o fugas
de vino. Una tercera zona problematica, tal vez menos habitual pero mas llamativa, es el nicleo del tapén, donde puede
haber orificios, conductos y otros defectos que hagan posible la comunicacion entre el interior y el exterior de la botella.

La patente EP-A-1393869 propone resolver los inconvenientes de los tapones de corcho natural aportando un tapon
multicapa de corcho natural constituido por mdultiples capas o elementos de tapon substancialmente cilindricos
adheridos por sus bases, donde el corcho que constituye cada uno de dichos elementos de tapén tiene las vetas
extendidas entre las bases superior e inferior del cilindro, substancialmente en la direccion axial del mismo, y donde los
extremos de las vetas estan desplazados unos de otros en las interfaces entre dos elementos de tapon contiguos. Con
ello, los extremos de posibles conductos del corcho natural existentes en los elementos de tapon estan desplazados
entre si en dichas interfaces impidiendo una comunicacion a través del nucleo del tapén multicapa entre las bases
superior e inferior del mismo. La citada patente EP-A-1393869 también da a conocer un procedimiento para la
fabricacion del mencionado tapén multicapa que implica formar una rebanada compuesta por adhesion de mdltiples
rebanadas no consecutivas procedentes de una misma plancha o de diferentes planchas de corcho natural, con las
interfaces entre rebanadas substancialmente perpendiculares a las vetas del corcho, y posteriormente troquelar los
tapones por el canto de dicha rebanada compuesta en la direccion paralela a las vetas del corcho natural.

Si bien el tap6n multicapa segun la citada patente EP-A-1393869 constituye una buena aproximacion, sélo aporta un
desplazamiento de las vetas de los distintos elementos de tapon del tapén multicapa para evitar conductos que
comuniquen las bases del tapdn multicapa a través del nicleo, pero no tienen en cuenta otras posibles variaciones en la
colocacion de los elementos de tapén en el tapon multicapa que permitan evitar tanto como sea posible la presencia,
por ejemplo, de defectos, tales como grietas, agujeros de carcoma y enmohecidos, en las bases del tap6n multicapa, o
neutralizar el efecto de algunas caracteristicas intrinsecas del corcho, como la existencia del vientre y la espalda.

Por un lado, la formaciéon de una rebanada compuesta por adhesion de multiples rebanadas no consecutivas de una
misma plancha o de diferentes planchas, segin prevé el procedimiento de la citada patente EP-A-1393869, proporciona
un desplazamiento aleatorio “en paralelo” de las vetas en las interfaces formadas por las superficies mutuamente unidas
de las rebanadas, y este desplazamiento aleatorio “en paralelo” de las vetas puede resultar conveniente, por ejemplo,
para un tapén multicapa perforado en un sitio especifico de la rebanada compuesta, pero puede resultar inconveniente
para otro tapon multicapa perforado en otro sitio de la misma rebanada compuesta. Por otro lado, s6lo en algunos casos
determinados por el azar, las rebanadas en la rebanada compuesta presentaran sus zonas correspondientes al vientre y
a la espalda de la plancha de corcho natural alternadas, pero en ningun caso los elementos de tapén de los tapones
multicapa perforados a partir de una rebanada compuesta tendran sus zonas correspondientes al vientre y a la espalda
del corcho natural seleccionadas y dispuestas de manera controlada en la forma juzgada mas conveniente. Ademas, el
uso de una rebanada compuesta no permite disponer las vetas de las rebanadas cruzadas o en posiciones angulares
relativas diferentes a la substancialmente paralela, por lo que los diferentes elementos de tapdn de los tapones
obtenidos no estaran dispuestos en unas posiciones angulares relativas seleccionadas. Esto puede ocasionar en el
tapén multicapa que las paredes cilindricas de dos o mas elementos de tapon consecutivos tengan zonas de mayor
densidad de vetas mutuamente alineadas susceptibles de formar en el corcho arrugas o canales superficiales
substancialmente paralelos al eje del tapdn multicapa, capaces de comunicar el interior y el exterior de la botella en la
interfaz entre el tapdn multicapa y el cuello de la botella.

Las Patentes FR 1017600 y EP 0983834 describen un tapén multicapa de corcho natural hecho de al menos dos
elementos de tap6n de corcho natural yuxtapuestos y unidos en sus bases mediante adhesivo. Los elementos de tapdn
se obtienen cortando anillos, actuando perpendicularmente a la hoja del corcho, de manera que los elementos
resultantes son arandelas o piezas que tienen lenticelas que discurren paralelamente al eje del tapén como se muestra
en la Fig. 3B de la EP 0983830 y las vetas del corcho natural son perpendiculares a ese eje proporcionando un efecto
de sellado.

También se conocen, por ejemplo a partir de los documentos EP-A-1166982 y EP-A-1300224, aparatos y métodos para
la fabricacién de tapones multicapa compuestos de un elemento de tapén de corcho aglomerado y al menos un
elemento de tapon de corcho natural yuxtapuestos y unidos por sus bases, donde en general el elemento de tapén de
corcho aglomerado abarca una mayor parte longitud total del tapén multicapa con el fin de reducir el coste final del
mismo y el elemento de corcho natural es un mero disco que tiene por finalidad impedir que el corcho aglomerado entre
en contacto directo con el contenido de la botella. La estructura interna del corcho aglomerado es substancialmente
amorfa e is6tropa, y por este motivo, el hecho de que uno de los dos elementos de tapon a ser unidos sea de corcho
aglomerado hace superfluo tener en cuenta la disposicion de las vetas y lenticelas del otro elemento de tapén, el cual es
de corcho natural y de escasa longitud, a la hora de formar el tapén multicapa. Sin embargo, estos tapones multicapa
con un elemento de tapdn de corcho aglomerado son de calidad inferior a los tapones multicapa enteramente de corcho
natural y no se consideran apropiados para cerrar botellas de vino de calidad.

Exposicion de la invencion
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Los problemas mencionados anteriormente se solucionan mediante el método segun la reivindicacion 1, un aparato
segun la reivindicacién 7 y un tapon de corcho segun la reivindicacién 13. De acuerdo con un primer aspecto, la
presente invencion aporta un método para fabricaciéon de tapones multicapa de corcho natural, los cuales estan
compuestos de varios elementos de tapon, todos de corcho natural, yuxtapuestos y unidos por sus bases. El método de
la presente invencion comprende, en primer lugar, tomar aleatoriamente un grupo de dos o mas de dichos elementos de
tapén de corcho natural a utilizar como componentes para formar un tapdn multicapa, teniendo cada uno de dichos
elementos de tapon una superficie substancialmente cilindrica alrededor de un eje longitudinal y dos superficies de base
opuestas substancialmente perpendiculares a dicho eje longitudinal. A continuacién, el método comprende inspeccionar
al menos dos de los elementos de tapon tomados, los cuales estan previstos para formar unos extremos de dicho tapén
multicapa, abarcando dicha inspeccion unas areas que incluyen al menos las dos superficies de base de cada elemento
de tapén inspeccionado. El método comprende entonces designar, en funcion del resultado de dicha inspeccion y sobre
la base de un primer criterio de seleccién preestablecido, unas posiciones angulares relativas de los elementos de tapén
respecto a sus ejes longitudinales a ocupar en dicho tapén multicapa. Finalmente, el método comprende disponer los
elementos de tapon en dichas posiciones angulares relativas designadas, alinearlos respecto a sus ejes longitudinales
de manera que unas de sus superficies de base quedan enfrentadas, y poner en contacto con intermediacion de un
adhesivo las respectivas superficies de base enfrentadas de los elementos de tapon para ser unidas mutuamente.

Los elementos de tap6n pueden ser obtenidos previamente perforando unas rebanadas de corcho natural en una
direccién paralela a unas vetas del corcho natural. Asi, los elementos de tapdn obtenidos tienen unas vetas del corcho
natural dispuestas substancialmente paralelas a sus ejes longitudinales, unas lenticelas del corcho natural dispuestas
substancialmente perpendiculares a dichas vetas, y ademas pueden incluir imperfecciones y/o defectos. EI mencionado
primer criterio de seleccion preestablecido tiene en cuenta las posiciones y/o la densidad local de las vetas en las
superficies de base de cada elemento de tapon inspeccionado a la hora de designar dichas posiciones angulares
relativas con el fin de proporcionar una discontinuidad de las vetas en una interfaz formada por las superficies de base
mutuamente unidas de los elementos de tapén en el tapén multicapa y en una superficie substancialmente cilindrica
formada por las superficies cilindricas alineadas de los elementos de tapdn en el tapon multicapa.

Asi, con el método de la presente invencion, se pueden conseguir tapones multicapa enteramente de corcho natural que
practicamente aseguran que cuando sean usados para cerrar un recipiente, tal como una botella de vino de calidad, no
van a existir vias de comunicacion entre el contenido interior del recipiente y el aire exterior, ya sea a través del nacleo
del tapon, puesto que cualquier grieta o agujero de carcoma existente en uno de los elementos de tapon quedara
interrumpido en la interfaz entre este elemento de tapén y el elemento de tapon adyacente, o a través de la interfaz
entre la superficie substancialmente cilindrica del tapén multicapa y el cuello del recipiente, puesto que las posibles
arrugas o canales paralelos al eje longitudinal del tap6n producidos con el tiempo por las vetas en la superficie
substancialmente cilindrica de los diferentes elementos de tap6n quedaran asimismo interrumpidos en las interfaces
entre elementos de tapén adyacentes. Con esto, los tapones multicapa producidos por el método de la presente
invencién son significativamente mas capaces de evitar que se pueda producir una oxidacién del contenido del
recipiente y/o fugas del contenido del recipiente al exterior en comparacion con los tapones de corcho natural de una
sola pieza o con los tapones multicapa obtenidos de acuerdo con la técnica anterior.

El método de la presente invencion comprende ademas el paso adicional de designar, en funcién del resultado de dicha
inspeccién y sobre la base de un segundo criterio de seleccién preestablecido, aquella de las dos superficies de base de
cada elemento de tap6n inspeccionado a ser unida, y disponer los elementos de tapdn con las respectivas superficies
de base designadas a ser unidas mutuamente enfrentadas antes de ponerlas en contacto con intermediacion de dicho
adhesivo. El mencionado segundo criterio de seleccion preestablecido comprende tener en cuenta el nimero de las
mencionadas lenticelas, imperfecciones y/o defectos presentes en las superficies de base de los elementos de tapon
para designar aquella de las dos superficies de base de cada elemento de tap6n inspeccionado que presenta un mayor
numero de lenticelas, imperfecciones y/o defectos como una de las superficies de base a ser unidas para formar dicha
interfaz en el tap6n multicapa. En consecuencia, las superficies de base del tapén multicapa terminado estaran
formadas por aquellas superficies de base de los elementos de tapon que estén en mejores condiciones, es decir, que
presenten un menor nimero de lenticelas, imperfecciones y/o defectos. Es sabido que las lenticelas, especialmente si
estan cortadas a lo largo o al bies, asi como las grietas, agujeros de carcoma, y otras imperfecciones y defectos en la
superficie de base de un tapén de corcho natural pueden transmitir sabores indeseados al contenido de un recipiente
cerrado con este tapon. Asi, los tapones multicapa obtenidos por el método de la presente invencion son capaces de
cerrar un recipiente, tal como una botella de vino de calidad, con un menor riesgo de transmitir sabores indeseados al
contenido del recipiente en comparacién con los tapones de corcho natural de una sola pieza o con los tapones
multicapa obtenidos de acuerdo con la técnica anterior.

Después de que los elementos de tapdn hayan sido obtenidos a partir de la perforacion de las rebanadas de corcho
natural, los elementos de tapén pueden ser clasificados por medios conocidos de acuerdo con diferentes calidades.
Entonces se pueden tomar grupos de dos o mas elementos de tapén de una misma calidad para producir tapones
multicapa de igual calidad que los elementos de tap6n tomados, o se pueden combinar elementos de tapén de
diferentes calidades para producir tapones multicapa de calidades intermedias. También esta contemplado dentro del
alcance de la presente invencion el hecho de tomar un tap6n multicapa obtenido por el método de la presente invencion
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y unirlo a otro elemento de tapén de corcho natural, el cual puede ser monocapa o multicapa, para formar un tapén
multicapa con un mayor niumero de capas. La unidn del tapén multicapa y el elemento de tapon adicional puede
efectuarse yuxtaponiendo los componentes alineadamente y poniendo sus bases enfrentadas en contacto con
intervencién de un adhesivo sin necesidad de efectuar previamente una inspeccion de los componentes ni un
posicionamiento de éstos determinado a partir de la inspeccion.

El método comprende opcionalmente esmerilar las superficies de base de los elementos de tapén antes de inspeccionar
las citadas areas incluyendo las superficies de base para tener unas superficies mas aptas para la inspecciéon. También
comprende presionar axialmente los elementos de tapon del tap6n multicapa uno contra otro una vez alineados y
puestos en contacto, y mantenerlos presionados en esta posicion hasta que el adhesivo se ha secado, opcionalmente
mediante aportacion de calor y/o vacio. Finalmente, y una vez seco el adhesivo, el método comprende efectuar una
operacién de pulido y rectificado de la superficie substancialmente cilindrica del tapén multicapa. EI método de la
presente invencion permite efectuar un proceso de descontaminacion de las rebanadas de corcho natural antes de
perforar los elementos de tapén o un proceso de descontaminacion de los elementos de tapén de corcho natural una
vez perforados y antes de la operacion de esmerilado, lo que evita tener que descontaminar los tapones multicapa
terminados.

Aunque la operacion de inspeccionar las mencionadas areas de los elementos de tapdn se puede efectuar visualmente,
es preferible efectuar la inspeccion de los elementos de tapdn mediante medios electronicos de captacion de imagen en
cooperacién con un sistema electronico de evaluaciéon y control, y a continuacion controlar unas operaciones de
manipulacion de los elementos de tapdn realizadas por un aparato automatico para fabricar un tapén multicapa de
corcho natural a partir de los elementos de tapdn tomados inicialmente mediante sefiales de control generadas por
dicho sistema electrénico de evaluacién y control.

De acuerdo con un segundo aspecto, la presente invencién aporta un aparato para fabricacion de tapones multicapa de
corcho natural compuestos de varios elementos de tapén de corcho natural yuxtapuestos y unidos por sus bases,
teniendo cada elemento de tapdédn una superficie substancialmente cilindrica alrededor de un eje longitudinal y dos
superficies de base opuestas substancialmente perpendiculares a dicho eje longitudinal. El aparato comprende en
esencia unos medios de soporte, un sistema de inspeccion, un sistema electrénico de evaluacion y control incluyendo
medios de procesamiento de datos, y un sistema de manipulacion. Los mencionados medios de soporte estan
dispuestos para soportar al menos dos de los elementos de tapén en respectivas posiciones estables, y dicho sistema
de inspeccion esta dispuesto para inspeccionar unas areas que incluyen al menos las dos superficies de base de al
menos dos elementos de tapon previstos para formar unos extremos de dicho tapdn multicapa mientras los elementos
de tapdn estan en dichas posiciones estables. El sistema de inspeccién es capaz de generar unos datos representativos
de la inspeccion y enviar dichos datos al sistema electrénico de evaluacion y control. Los mencionados medios de
procesamiento de datos incluidos en el sistema electrdnico de evaluacion y control son capaces de procesar dichos
datos representativos de la inspeccién en combinacion con otros datos representativos de un primer criterio de seleccion
almacenados en una memoria con el fin de designar unas posiciones angulares relativas de los elementos de tapon
inspeccionados respecto a sus ejes longitudinales a ocupar en dicho tap6n multicapa, y de generar una primera sefial
de control representativa de dichas posiciones angulares designadas. El mencionado sistema de manipulaciéon esta
provisto de medios para disponer los elementos de tapon en dichas posiciones angulares relativas en respuesta a dicha
primera sefial de control recibida desde dicho sistema electrénico de evaluacion y control, y para alinear los elementos
de tapdn respecto a sus ejes longitudinales, y poner en contacto las superficies de base de los elementos de tapén
mutuamente enfrentadas con intermediacion de un adhesivo.

Opcionalmente, dicha memoria tiene almacenados ademas unos datos representativos de un segundo criterio de
seleccion, y los medios de procesamiento de datos estan capacitados ademds para procesar los datos representativos
de la inspeccion en combinacion con dichos datos representativos de un segundo criterio de seleccién con el fin de
designar aquellas superficies de base de los elementos de tapén inspeccionados a ser unidas, y para generar una
segunda sefial de control representativa de dichas superficies de base designadas. El sistema de manipulacion esta
provisto ademas de medios para disponer los elementos de tapdn con la superficie de base designada de cada uno
enfrentada a otra superficie de base de otro elemento de tapdn en respuesta a dicha segunda sefial de control recibida
desde dicho sistema electrénico de evaluaciéon y control antes de ponerlas en contacto con intermediacion de dicho
adhesivo.

Preferiblemente, los medios de soporte comprenden una pluralidad de soportes instalados sobre un sistema
transportador de manera que son trasladados por dicho sistema transportador a lo largo de una linea de produccién. Los
elementos de tap6n son alimentados por unos medios de alimentacién a dichos soportes, los cuales estan dispuestos
en el sistema transportador a propoésito para soportar los elementos de tapén en grupos de al menos dos elementos de
tapon tomados al azar por los medios de alimentacién. Todos los elementos de tapdn de cada grupo estan previstos
para formar uno de los tapones multicapa, y los sistemas de inspeccién y manipulacion estan dispuestos para efectuar
las operaciones de inspeccién y manipulacion sobre los elementos de tapén de cada grupo.

De acuerdo con un tercer aspecto, la presente invenciéon aporta un tapén multicapa de corcho natural, del tipo
compuesto por al menos dos elementos de tapén de corcho natural yuxtapuestos y unidos por sus bases mediante

5



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2366 404 T3

adhesivo, comprendiendo cada uno de dichos elementos de tap6n una superficie substancialmente cilindrica alrededor
de un eje longitudinal y dos superficies de base opuestas substancialmente perpendiculares a dicho eje longitudinal,
donde unas de dichas superficies de base de los elementos de tapén estan mutuamente unidas formando al menos una
interffaz en el tap6n multicapa, teniendo cada elemento de tapon unas vetas del corcho natural dispuestas
substancialmente paralelas al eje longitudinal, unas lenticelas del corcho natural dispuestas substancialmente
perpendiculares a dichas vetas, una parte correspondiente al vientre del corcho natural y otra parte correspondiente a la
espalda del corcho natural en lados opuestos respecto al eje longitudinal, asi como imperfecciones y/o defectos. El
tapoén multicapa de acuerdo con la presente invencidon esta caracterizado porque las vetas y/o dichas partes
correspondientes al vientre y a la espalda de los elementos de tapén en el tapén multicapa estan en diferentes
posiciones angulares respecto a sus ejes longitudinales alineados, con lo que el tap6n multicapa presenta una
discontinuidad en las posiciones y densidad local de las vetas y en las posiciones de las partes correspondientes al
vientre y a la espalda de los elementos de tapén en dicha interfaz y en una superficie substancialmente cilindrica del
tapon multicapa formada por dichas superficies substancialmente cilindricas de los elementos de tapén.

El tapon multicapa de la invencion tiene la parte correspondiente al vientre de un elemento de tapon substancialmente
alineada con la parte correspondiente a la espalda de otro elemento de tapon adyacente, y viceversa. Ademas, el tapon
multicapa de la invencion tiene unas superficies de base formadas por aquellas superficies de base de los elementos de
tapon situados en los extremos que presentan un menor niumero de lenticelas, imperfecciones y/o defectos.

Breve descripcién de los dibujos

Las anteriores y otras caracteristicas y ventajas se comprenderan mas plenamente a partir de la siguiente descripcion
detallada de unos ejemplos de realizacion con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

la Fig. 1 es una vista lateral de un tapon de una sola pieza de corcho natural de acuerdo con la técnica anterior;
la Fig. 2 es una vista frontal de una superficie de base del tapon de la Fig. 1 tomada en la direccion Il;
la Fig. 3 es una vista frontal de una superficie de base del tapon de la Fig. 1 tomada en la direccion IlI;

la Fig. 4 es una vista esquematica en perspectiva que muestra una operacion de obtencion de rebanadas a partir de una
placa de corcho natural de acuerdo con la técnica anterior;

la Fig. 5 es una vista esquematica en perspectiva que muestra una operacion de obtencion de elementos de tapon de
corcho natural a partir de una de las rebanadas de la Fig. 4 de acuerdo con un ejemplo de realizacion del método del
primer aspecto de la presente invencion;
la Fig. 6 es una vista esquematica en perspectiva que muestra dos de los elementos de tapon de la Fig. 5 dispuestos
para formar un tapon multicapa de acuerdo con el tercer aspecto de la presente invencion mediante el método del
primer aspecto de la presente invencion;

la Fig. 7 es una vista esquematica en perspectiva del tapén multicapa de acuerdo con el tercer aspecto de la presente
invencion;

la Fig. 8 es una vista lateral del tapén multicapa de la Fig. 7;

la Fig. 9 es una vista frontal de una superficie de base del tapdn multicapa de la Fig. 8 tomada en la direccion IX;
la Fig. 10 es una vista frontal de una superficie de base del tap6n multicapa de la Fig. 8 tomada en la direccion X;
la Fig. 11 es una vista frontal de una superficie de base del tapén multicapa de la Fig. 8 tomada en la direccion XI;
la Fig. 12 es una vista frontal de una superficie de base del tapén multicapa de la Fig. 8 tomada en la direccién XlI;

la Fig. 13 es una vista esquematica en perspectiva de un aparato de acuerdo con el segundo aspecto de la presente
invencion para fabricacion de tapones multicapa de corcho natural;

la Fig. 14 es una vista esquematica en alzado frontal de un dispositivo de cambio de posicién angular perteneciente al
aparato de la Fig. 13; y

la Fig. 15 es una vista esquemaética en alzado frontal que ilustra unos soportes pertenecientes al aparato de la Fig. 13.

Descripcion detallada de un ejemplo de realizacién
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Haciendo referencia en primer lugar a las Figs. 1 a 3, con la referencia numérica 50 se designa un tapén de una sola
pieza de corcho natural de acuerdo con la técnica anterior, el cual tiene una superficie substancialmente cilindrica 50c
alrededor de un eje longitudinal 5 y unas superficies de base 50a, 50b perpendiculares a dicho eje longitudinal 5. El
tapon de una pieza de corcho natural 50 tiene unas vetas V caracteristicas del corcho natural dispuestas en direcciones
substancialmente paralelas a su eje longitudinal 5 y unas lenticelas L caracteristicas del corcho natural dispuestas en
direcciones substancialmente perpendiculares a dichas vetas V. Una de las mencionadas superficies de base 50a del
tapén de una pieza de corcho natural 50 representada en la Fig. 2 exhibe un menor nimero de lenticelas cortadas a lo
largo o al bies en comparacion con la otra de las superficies de base 50b representada en la Fig. 3. El corcho natural
puede presentar ademas imperfecciones o defectos tales como grietas o agujeros de carcoma. Una de las mencionadas
superficies de base 50a del tapon de una pieza de corcho natural 50 representada en la Fig. 2 exhibe una de dichas
grietas G, mientras que ambas superficies de base 50a, 50b representadas respectivamente en las Figs. 2 y 3 exhiben
unos extremos de agujero de carcoma C, que probablemente pueden pertenecer a un mismo agujero de carcoma que
comunique las superficies de base 50a, 50b a través del nlcleo del tapén.

El tapon de una pieza de corcho natural 50 de las Figs. 1 a 3 tiene varios inconvenientes. En primer lugar, las vetas V se
extienden continuamente a lo largo de toda la longitud del tapén de una pieza de corcho natural 50, con lo que, con el
tiempo, las vetas V pueden formar arrugas o canales continuos paralelos al eje longitudinal 5 en la superficie
substancialmente cilindrica 50c en la interfaz con el cuello de un recipiente cerrado con dicho tapon de una pieza de
corcho natural 50. A través de dichas arrugas o canales continuos se puede producir una entrada de aire al interior de
dicho recipiente y/o fugas del contenido del recipiente al exterior. En segundo lugar, existe el riesgo de que una similar
entrada de aire o parecidas fugas se produzcan a través del agujero de carcoma C que comunica las superficies de
base 50a, 50b del tapdn de una pieza de corcho natural 50. Y en tercer lugar, existe una probabilidad del 50% de que ya
sea la superficie de base 50a mostrada en la Fig. 2, en la que se encuentra la grieta G, o la superficie de base 50b
mostrada en la Fig. 3, en la que hay un mayor nimero de lenticelas cortadas a lo largo o al bies, entre en contacto con
el contenido de un recipiente cuando el tapén de una pieza de corcho natural 50 es utilizado para cerrar dicho
recipiente, lo que puede transmitir sabores indeseados al contenido del recipiente.

La Fig. 4 ilustra una operacion de corte de una plancha de corcho natural 41 mediante una cuchilla giratoria 42 para
producir unas rebanadas de corcho natural a partir de las cuales se pueden perforar tapones de una pieza de corcho
natural 50 de acuerdo con un método de la técnica anterior. Para ello, las rebanadas son cortadas con una anchura
equivalente a la longitud de los tapones de una pieza de corcho natural 50 que se desea obtener. También se conoce,
por la citada patente EP-A-1393869, realizar una operacion de corte de planchas de corcho natural 41 andloga pero
para obtener rebanadas 43 de una anchura sélo equivalente a unos elementos de tapdn que componen un tapon
multicapa. Segin el método de la citada patente EP-A-1393869, varias de las rebanadas obtenidas son unidas unas a
otras para formar una rebanada compuesta a partir de la cual son perforados los tapones multicapa completos.

De acuerdo con el método de la presente invencion, las planchas de corcho natural 41 son cortadas, por ejemplo,
mediante la cuchilla giratoria 42, para obtener rebanadas 43 de una anchura equivalente a unos elementos de tapoén.
Sin embargo, tal como se muestra en la Fig. 5, de acuerdo con el método de la presente invencion, las rebanadas de
corcho natural 41 son perforadas separadamente, por ejemplo mediante una gubia cilindrica 44, para producir
elementos de tapén 3, 4 individuales, los cuales van a ser utilizados posteriormente para formar tapones multicapa 6.

En la Fig. 6 se muestran dos de los elementos de tapdn 3, 4 obtenidos, cada uno de los cuales tiene una superficie
substancialmente cilindrica 3c, 4c alrededor de un eje longitudinal 5 y dos superficies de base 3a, 3b, 4a, 4b, opuestas,
substancialmente perpendiculares a dicho eje longitudinal 5. Tal como se ha explicado mas arriba, las planchas de
corcho natural 41 presentan una cara mayor correspondiente al vientre del corcho natural y otra cara mayor opuesta
correspondiente a la espalda del corcho natural, mientras que las vetas del corcho natural estdn dispuestas
substancialmente paralelas a dichas caras mayores y las lenticelas substancialmente perpendiculares a las vetas. El
método comprende perforar las rebanadas 43 en una direccion paralela a las vetas del corcho natural para obtener los
elementos de tapon 3, 4 con unas vetas V del corcho natural dispuestas substancialmente paralelas al eje longitudinal 5
y unas lenticelas L del corcho natural dispuestas substancialmente perpendiculares a dichas vetas V. Ademas, los
elementos de tapén 3, 4 pueden incluir imperfecciones y/o defectos inherentes al corcho natural.

El propésito del método de la presente invencion es fabricar tapones multicapa 6 de corcho natural compuestos de
varios de los elementos de tapon 3, 4 de corcho natural, yuxtapuestos y unidos por sus bases. En Fig. 7 se muestra un
tapén multicapa 6 compuesto por dos elementos de tapén 3, 4, el cual puede ser obtenido por el método de la presente
invencién. Aungue el método de la presente invencion permite fabricar tapones multicapa compuestos por un mayor
nimero de elementos de tapdn, se considera que dos elementos de tapén 3, 4 son suficientes, y mas de cuatro
superfluo. El tapén multicapa 6 de la Fig. 7 tiene una superficie substancialmente cilindrica 6¢ alrededor de un eje
longitudinal 5, el cual coincide con los ejes longitudinales 5 mutuamente alineados de los elementos de tapén 3, 4. Dicha
superficie substancialmente cilindrica 6¢c esta formada por las superficies substancialmente cilindricas 3c, 4c de los
elementos de tapon 3, 4 mutuamente alineadas. El tapén multicapa 6 tiene asimismo unas superficies de base 6a, 6b
opuestas, substancialmente perpendiculares al eje longitudinal 5. Una de dichas superficies de base 6a esta formada
por una de las superficies de base 3a de uno de los elementos de tapén 3 y la otra superficie de base 6b esta formada
por una de las superficies de base 4b del otro de los elementos de tapdn 4. El tapdn multicapa 6 tiene ademas una
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interfaz 6d formando por las otras dos superficies de base 3b, 4a de los elementos de tapon 3, 4 mutuamente unidas
mediante un adhesivo.

Para fabricar el tapén multicapa 6 el método comprende, en primer lugar, tomar aleatoriamente dos o mas de los
elementos de tapon 3, 4 de corcho natural previamente obtenidos, tal como, por ejemplo, los dos elementos de tap6n 3,
4 mostrados en la Fig. 6. A continuacion se procede a inspeccionar unas areas de los dos elementos de tapon 3, 4
incluyendo al menos las dos mencionadas superficies de base 3a, 3b, 4a, 4b de los mismos. En el caso de que los
elementos de tapon 3, 4 tomados hayan sido méas de dos, se inspeccionaran al menos aquellos dos elementos de tapon
3, 4 previstos para formar unos extremos del tap6n multicapa 6. Es aconsejable esmerilar las superficies de base 3a, 3b,
4a, 4b de los elementos de tapdn 3, 4 antes de inspeccionar las citadas areas. De acuerdo con el resultado de dicha
inspeccién y sobre la base de un primer criterio de seleccion preestablecido, se designaradn unas posiciones angulares
relativas que van a ocupar los elementos de tapon 3, 4 respecto a sus ejes longitudinales 5 en el tap6n multicapa 6.
Subsiguientemente, los elementos de tap6n 3, 4 seran dispuestos en dichas posiciones angulares relativas y alineados
respecto a sus ejes longitudinales 5, siendo indiferente si estos dos Ultimos pasos se realizan en el orden citado o en un
orden inverso. Si para componer el tapon multicapa 6 se han tomado dos elementos de tap6n 3, 4, entonces para
disponer los elementos de tapén 3, 4 en las posiciones angulares relativas designadas es suficiente girar sélo uno de los
elementos de tapon 3, 4 sobre su eje longitudinal 5, segun esta indicado mediante las flechas dobles G1 en la Fig. 6. Si
se han tomado, por ejemplo, tres elementos de tapén para componer un tapén multicapa (no mostrado), entonces sera
suficiente girar los dos elementos de tapon situados en los extremos. Después de ser alineados respecto a sus ejes
longitudinales 5, los elementos de tapén 3, 4 tendran dos de sus respectivas superficies de base 3b, 4a enfrentadas, tal
como se muestra en la Fig. 6. Finalmente, las respectivas superficies de base 3b, 4a enfrentadas de los elementos de
tapon 3, 4 seran puestas en contacto con intermediacion de un adhesivo para ser mutuamente unidas y asi obtener el
tapén multicapa 6 mostrado en la Fig. 7.

El método comprende ademas designar en funcién del resultado de dicha inspeccién y de un segundo criterio de
seleccion preestablecido aquella de las dos superficies de base 3a, 3b, 4a, 4b de cada elemento de tapén 3, 4
inspeccionado que se considera mas adecuada para ser unida, y por consiguiente para formar la interfaz 6d del tapén
multicapa 6. Esto permite disponer los elementos de tapén 3, 4 con las respectivas superficies de base 3a, 3b, 4a, 4b
designadas para ser unidas enfrentadas antes de ponerlas en contacto con intermediacion de dicho adhesivo. Para
disponer los elementos de tapén 3, 4 en las orientaciones apropiadas para que las superficies de base 3b, 4a
designadas estén enfrentadas es necesario girar los dos elementos de tapon 3, 4 que van a formar los elementos
extremos del tapon multicapa 6 respecto a respectivos ejes 53, 54 perpendiculares a los correspondientes ejes
longitudinales 5, tal como esta indicado mediante las flechas dobles G2 en la Fig. 6.

El mencionado primer criterio de seleccién preestablecido comprende designar dichas posiciones angulares relativas en
funcién de las posiciones y/o la densidad local de las vetas en las superficies de base 3a, 3b, 4a, 4b de cada elemento
de tapon 3, 4 inspeccionado con el fin de proporcionar una discontinuidad de las vetas en la interfaz 6d del tapén
multicapa 6 y en la superficie substancialmente cilindrica 6¢ del tapén multicapa 6. EI mencionado segundo criterio de
seleccion preestablecido comprende designar aquella de las dos superficies de base 3a, 3b, 4a, 4b de cada elemento
de tapdn 3, 4 inspeccionado que presenta un mayor nimero de lenticelas, imperfecciones y/o defectos como una de las
superficies de base 3b, 4a a ser unidas para formar dicha interfaz 6d en el tap6n multicapa 6, lo que equivale a designar
aquella de las dos superficies de base 3a, 3b, 4a, 4b de cada elemento de tapdn 3, 4 inspeccionado que presenta un
menor nimero de lenticelas, imperfecciones y/o defectos como una de las superficies de base 3a, 4b que van a formar
las superficie de base 6a, 6b del tapdn multicapa 6.

Durante la alineacién y puesta en contacto, los elementos de tap6n 3, 4 son soportados preferiblemente por sus
superficies substancialmente cilindricas 3c, 4c. Cuando los elementos de tapon 3, 4 estan yuxtapuestos, alineados y con
sus superficies de base 3b, 4a designadas en contacto con intermediacion del adhesivo, se procede preferiblemente a
presionar axialmente los elementos de tapdn 3, 4 del tapédn multicapa 6 uno contra otro mientras todavia son soportados
por sus superficies substancialmente cilindricas en las posiciones alineadas y a mantenerlos presionados en esta
posicién después de que sus superficies substancialmente cilindricas hayan sido liberadas y durante un periodo de
tiempo previsto para permitir un secado o curado del adhesivo. Dependiendo del tipo de adhesivo utilizado puede ser
conveniente aplicar calor, o una baja presién, o una combinacién de ambas cosas, a los elementos de tapon 3, 4 y al
adhesivo mientras son presionados unos contra otros para forzar el secado o curado. El método comprende finalmente
efectuar una operacion final de pulido y rectificado de la superficie substancialmente cilindrica 6¢ del tap6n multicapa 6
una vez el adhesivo se ha secado o curado. Con esto se corrige cualquier irregularidad en la forma cilindrica del tapon
multicapa 6 y se elimina cualquier resto de adhesivo fuera de la interfaz 6d.

La inspeccién de los elementos de tapon 3, 4 puede ser realizada visualmente. No obstante, en una realizacion
preferida del método, la inspeccion de las areas de los elementos de tapon 3, 4 se realiza por medios electrénicos de
captacion de imagen en cooperacion con un sistema electrénico de evaluacién y control, lo que permite entonces
controlar mediante sefiales de control generadas por dicho sistema electrénico de evaluacién y control un aparato
automatico provisto de medios de manipulacién para realizar las restantes etapas del método con el fin de fabricar un
tapén multicapa de corcho natural compuesto por los elementos de tapén 3, 4. Mas abajo se describira un ejemplo de
aparato adecuado para implementar el método de la presente invencion con referencia a las Figs. 13 a 15.
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En relacién ahora con las Figs. 8 a 12 se describen algunas de las principales caracteristicas y ventajas de un tapén
multicapa 6 de acuerdo con un ejemplo de realizacién del tercer aspecto de la presente invencion, el cual puede ser
obtenido mediante el método de la invencidon descrito anteriormente. Se puede suponer que el tapén multicapa 6
mostrado en las Figs. 8 a 12 es el mismo tapén multicapa 6 descrito mas arriba en relacién con la Fig. 7, y por
consiguiente la descripcion de la constitucion general del mismo sera omitida. Como se recordard, cada elemento de
tapon 3, 4 tiene unas vetas V del corcho natural dispuestas substancialmente paralelas al eje longitudinal 5 y unas
lenticelas L del corcho natural dispuestas substancialmente perpendiculares a dichas vetas V, y asimismo es probable
que incluya imperfecciones y/o defectos tales como grietas G y/o agujeros de carcoma C. Ademas, cada elemento de
tapon 3, 4 tiene una parte correspondiente al vientre del corcho natural y otra parte correspondiente a la espalda del
corcho natural en lados opuestos respecto al eje longitudinal 5, las cuales pueden ser identificadas a partir de las
formas, posiciones y densidad local de las vetas V.

En las Figs. 9 y 10 se muestran respectivamente las superficies de base 3a, 3b del elemento de tapén 3 mientras que
en las Figs. 11 y 12 se muestran respectivamente las superficies de base 4a, 4b del elemento de tap6n 4 en las mismas
posiciones angulares relativas que ocupan en el tapdn multicapa 6. Se observara en primer lugar que en el elemento de
tapén 3 (Figs. 9 y 10) las vetas V estan dispuestas en direcciones substancialmente horizontales y las lenticelas L estan
dispuestas en direcciones substancialmente verticales en relacién con el dibujo, mientras que en el elemento de tapén 4
(Figs. 11 y 12) las vetas V estan dispuestas en direcciones substancialmente verticales y las lenticelas L estan
dispuestas en direcciones substancialmente horizontales en relacion con el dibujo. Ademas, las formas, posiciones y
densidad local de las vetas V indica que el elemento de tap6n 3 tiene la parte correspondiente al vientre del corcho
natural en el lado inferior y la parte correspondiente a la espalda del corcho natural en el lado superior mientras que el
elemento de tapon 4 tiene la parte correspondiente al vientre del corcho natural en el lado izquierdo y la parte
correspondiente a la espalda del corcho natural en el lado derecho visto en la direccion XlI de la Fig. 8 (Fig. 12).

Por otra parte, en las Figs. 9 y 10 se puede apreciar que ambas superficies de base 3a, 3b del elemento de tapén 3
exhiben una cantidad similar de lenticelas L. Sin embargo, la superficie de base 3a (Fig. 9) del elemento de tapén 3 no
tiene ninguna imperfecciéon o defecto significativo y por esto ha sido seleccionada para formar una de las superficies de
base 6a del tapén multicapa 6, mientras que la otra superficie de base 3b, opuesta, del elemento de tapén 3 presenta
una grieta G, por lo que ha sido designada para formar parte de la interfaz 6d del tapén multicapa 6. A partir de las Figs.
11 y 12 se puede apreciar que ambas superficies de base 4a, 4b del elemento de tapdn 4 presentan aberturas de
agujero de carcoma C, lo que indica probablemente la existencia de un agujero de carcoma C comunicando las
superficies de base 4a, 4b a través del nicleo del elemento de tapén 4. Sin embargo, la superficie de base 4a (Fig. 11)
del elemento de tapdn 4 tiene un nimero de lenticelas L significativamente mayor en comparacién con la otra superficie
de base 4b (Fig. 12) opuesta. Por consiguiente, la superficie de base 4a con mayor niumero de lenticelas L ha sido
designada para formar parte de la interfaz 6d del tapén multicapa 6, con lo que la superficie de base 4b con un menor
namero de lenticelas L forma la otra de las superficies de base 6b del tapén multicapa 6.

Por consiguiente, en el tapon multicapa 6 de la presente invencion, las vetas V y/o dichas partes correspondientes al
vientre y a la espalda de los elementos de tapdn 3, 4 estan en diferentes posiciones angulares respecto a sus ejes
longitudinales 5 alineados. En consecuencia, el tapdn multicapa 6 presenta una discontinuidad en las posiciones y
densidades locales de las vetas V y una discontinuidad en las posiciones de las partes correspondientes al vientre y a la
espalda de los elementos de tapon 3, 4 tanto en la interfaz 6d como en la superficie substancialmente cilindrica 6¢ del
mismo. En el ejemplo ilustrado, la parte correspondiente al vientre de un elemento de tapon 3, 4 estd desfasada
aproximadamente 90° respecto a la parte correspondiente al vientre del otro elemento de tapén 3, 4 adyacente, aunque
cualquier otro angulo de desfase esta dentro del alcance de la invencion. En un ejemplo de realizacion particular (no
mostrado), la parte correspondiente al vientre de un elemento de tapdn 3, 4 esta substancialmente alineada con la parte
correspondiente a la espalda de otro elemento de tapdn 3, 4 adyacente, y viceversa, o en otras palabras, las partes
correspondientes al vientre y a la espalda de los elementos de tapon 3, 4 adyacentes estan desfasadas
aproximadamente 180° la una respecto a la otra, en cuyo caso podria dar erréneamente la impresion de que las vetas
V sélo estan desplazadas en paralelo cuando en realidad estan desfasadas angularmente. Ademas, el tapon multicapa
tiene unas superficies de base 6a, 6b formadas por aquellas superficies de base 3a, 4b de los elementos de tapon 3, 4
situados en los extremos que presentan un menor nimero de lenticelas L, imperfecciones y/o defectos. Ademas, en el
caso de que uno de los elementos de tapén 3, 4 tenga un agujero de carcoma C comunicando sus superficies de base
3a, 3b, 4a, 4b, como ocurre con el elemento de tapén 4 en el ejemplo ilustrado, el agujero de carcoma C quedara
interrumpido en la interfaz 6d del tapon multicapa 6. En el caso de que ambos elementos de tapon 3, 4 tengan agujeros
de carcoma C, las aberturas de agujero de carcoma C estarian desalineados en las superficies de base de los
elementos de tapén 3, 4 que forman la interfaz 6d del tap6n multicapa 6. Obviamente, todas las mencionadas
caracteristicas del tapon multicapa 6 de acuerdo con el tercer aspecto de la presente invencién se pueden conseguir de
manera controlada aplicando el método de acuerdo con el primer aspecto de la presente invencion.

En relacién con las Figs. 13 a 15 se describe a continuacion un aparato para fabricacion de tapones multicapa de corcho
natural de acuerdo con un ejemplo de realizacion del segundo aspecto de la presente invenciéon. Los mencionados
tapones multicapa 6 estan compuestos por varios elementos de tapon 3, 4 de corcho natural yuxtapuestos y unidos por
sus bases. Cada elemento de tapén 3, 4 tiene una superficie substancialmente cilindrica 3c, 4c alrededor de un eje
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longitudinal 5 y dos superficies de base 3a, 3b, 4a, 4b opuestas substancialmente perpendiculares a dicho eje
longitudinal 5. El aparato del ejemplo de realizacién ilustrado esta preparado para formar tapones multicapa 6
compuestos por dos elementos de tapon 3, 4 cada uno, aunque un experto en la técnica serd capaz de adaptar
facilmente el aparato para formar tapones multicapa 6 compuestos por un mayor niamero de elementos de tapon.

Tal como se muestra en la Fig. 13, el aparato comprende un sistema transportador 21a, 21b dispuesto para trasladar
unos medios de soporte a lo largo de una linea de produccién. Dichos medios de soporte incluyen una pluralidad de
soportes 26, 27 (Figs. 14 y 15) dispuestos en grupos de dos, y los soportes de cada grupo sirven para soportar dos de
los elementos de tap6n 3, 4 en respectivas posiciones estables. El sistema transportador, mostrado soélo
esquematicamente en la Fig. 13, puede estar formado, por ejemplo, por dos transportadores paralelos, y
preferiblemente un primer par de transportadores paralelos llevando soportes 26 de un primer tipo (Fig. 14) para cubrir
una primera porcion de la linea de produccién y un segundo par de transportadores paralelos llevando soportes 27 de
un segundo tipo (Fig. 15) para cubrir una segunda porcién de la linea de produccion, como se explicara mas abajo. El
aparato también comprende unos medios de alimentacién 20a, 20b configurados y dispuestos para alimentar los
elementos de tapén 3, 4 a los soportes 26 del sistema transportador 21a, 21b en dicho primer tramo de la linea de
produccién. Estos medios de alimentacion 20a, 20b pueden comprender, por ejemplo, un par de tolvas vibradoras de
rampa helicoidal convencionales, capaces de tomar elementos de tapén 3, 4 al azar para formar los mencionados
grupos de dos elementos de tapon 3, 4 sobre los soportes 26. Los dos elementos de tapon 3, 4 de cada grupo quedan
asi determinados como los componentes que van a formar cada tapdn multicapa 6.

El sistema transportador 21a, 21b hace pasar los elementos de tap6n 3, 4 de cada grupo a través de una unidad de
inspeccion 22a, 22b en la que esta dispuesto un sistema de inspeccién para inspeccionar unas areas que incluyen las
dos superficies de base 3a, 3b, 4a, 4b de ambos elementos de tapén 3, 4 mientras éstos estan en dichas posiciones
estables sobre sus correspondientes soportes 26. El sistema de inspeccion comprende, por ejemplo, una fuente de
iluminacién 28 y al menos un dispositivo captador de imagen 29 para cada superficie de base 3a, 3b, 4a, 4b de cada
elemento de tapén 3, 4 inspeccionado. En un ejemplo practico, la citada fuente de iluminacién 28 es un emisor laser que
genera un haz en forma de cortina estacionario en relacion con el sistema transportador 21a, 21b. El haz laser en
combinacidon con el dispositivo captador de imagen realiza un escaner 3D de la correspondiente superficie de base 3a,
3b, 4a, 4b del elemento de tapén 3, 4 por el movimiento relativo entre ambos. El sistema de inspeccién incluye medios
para generar datos representativos de la inspeccién y para enviar dichos datos a un sistema electrénico 23 de
evaluacion y control.

El mencionado sistema electrénico 23 incluye unos medios de procesamiento de datos capaces de procesar los datos
representativos de la inspeccion recibidos desde la unidad de inspeccién 22a, 22b en combinacién con datos
representativos de unos primer y segundo criterios de selecciéon almacenados en una memoria con el fin de determinar
unas posiciones relativas de los dos elementos de tapén 3, 4 juzgadas como las méas ventajosas para ocupar en el
tapon multicapa 6. El sistema electrénico 23 es capaz de generar entonces unas sefiales de control incluyendo unas
primera y segunda sefiales de control para controlar un sistema de manipulacion dispuesto para manipular los
elementos de tapon 3, 4 de cada grupo con el fin de colocarlos en las posiciones relativas determinadas en base a la
inspeccion y a los primer y segundo criterios de seleccién, yuxtaponerlos, alinearlos y unirlos con intervencion de un
adhesivo. Tal como se ha descrito mas arriba en relacion con el método, las mencionadas posiciones relativas a ocupar
por los elementos de tapon 3, 4 en dicho tapon multicapa 6 comprenden unas posiciones angulares relativas de los
elementos de tapon 3, 4 respecto a sus ejes longitudinales 5, las cuales son designadas a partir del procesamiento de
los datos representativos de la inspeccién en combinacion con los datos representativos del primer criterio de seleccion,
y unas orientaciones relativas de los elementos de tapdén 3, 4 respecto a unos respectivos planos medios
perpendiculares a sus ejes longitudinales 5, las cuales son designadas a partir del procesamiento de los datos
representativos de la inspeccién en combinacion con los datos representativos del segundo criterio de seleccion.

El mencionado sistema de manipulacion del aparato esta provisto de un dispositivo de cambio de posiciéon angular 30
accionado en conexién con el sistema electrénico de control 23 para disponer los elementos de tapén 3, 4 en dichas
posiciones angulares relativas respecto a sus ejes longitudinales 5 en respuesta a una primera sefial de control recibida
desde dicho sistema electronico 23. En el ejemplo de realizacion ilustrado, el dispositivo de cambio de posicion angular
30 (mejor mostrado en la Fig. 14) comprende un elemento movil 31, tal como una correa o similar, montado sobre
poleas situadas en posiciones estacionarias respecto al sistema transportador 21a, 21b y accionada por un servomotor
44 en conexion con el sistema electronico 23. Cada uno de los soportes 26 incluye un par de rodillos 39a, 39b sobre los
gue descansa la superficie substancialmente cilindrica 3c, 4c del correspondiente elemento de tapén 3, 4, y el elemento
movil 31 esta dispuesto perpendicular al eje longitudinal 5 del elemento de tapén 3, 4 y paralelo a la direccion de avance
del sistema transportador 21a, 21b, y a una altura adecuada para hacer contacto de fricciéon con la parte superior de la
superficie substancialmente cilindrica 3c, 4c del elemento de tapén 3, 4 dispuesto sobre los rodillos 39a, 39b del
correspondiente soporte 26 mientras es trasladado por el sistema transportador 21a, 21b. Sincronizando la velocidad de
desplazamiento del elemento mévil 31 de manera que sea igual a la velocidad de avance del sistema transportador 21a,
21b se consigue que el elemento de tapén 3, 4 pase a través del dispositivo de cambio de posicion angular 30 sin alterar
su posicién angular inicial. Por el contrario, regulando la velocidad de desplazamiento del elemento mévil 31 de manera
gue sea diferente a la velocidad de avance del sistema transportador 21a, 21b es posible hacer girar el elemento de
tapon 3, 4 respecto a su eje longitudinal 5 un angulo deseado. Cuando se manejan grupos de dos elementos de tapén
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3, 4, es suficiente cambiar la posicion angular de uno de ellos. Cuando los grupos son de mas de dos elementos de
tapon 3, 4 es preferible controlar las posiciones angulares de al menos los elementos de tapén 3, 4 previstos para
formar los elementos extremos del tapén multicapa 6.

El sistema de manipulacién incluye ademas un dispositivo de cambio de orientacion 24a, 24b con medios para disponer
los elementos de tapén 3, 4 con las respectivas superficies de base 3a, 3b, 4a, 4b previamente designadas mutuamente
enfrentadas, cuando el tapon multicapa 6 esta formado por dos elementos de tapén 3, 4, o con las superficies de base
previamente designadas de los dos elementos de tapén 3, 4 previstos para formar los elementos extremos del tapon
multicapa 6 enfrentadas a unas superficies de base de otros elementos de tapén 3, 4 intermedios, cuando el tapon
multicapa 6 esta formado por mas de dos elementos de tapén 3, 4, en respuesta a una segunda sefal de control
recibida desde dicho sistema electronico 23. Estos medios estan materializados, por ejemplo, por una primera pinza 32
provista de medios de accionamiento en conexién con el sistema electrénico 23 para cada uno de los elementos de
tapon 3, 4 a manipular de cada grupo. Cada una de las mencionadas primeras pinzas 32 comprende un par de brazos
de pinza 33, 34 dispuestos para agarrar el correspondiente elemento de tapon 3, 4 por sus superficies de base 3a, 3b,
4a, 4b, un accionamiento de desplazamiento vertical para desplazar verticalmente los brazos de pinza 33, 34 con el fin
de levantar el elemento de tapén 3, 4 agarrado del correspondiente soporte 26 y volverlo a dejar en el mismo soporte
26, o preferiblemente en otro soporte 27, y un accionamiento de giro para girar los brazos de pinza 33, 34 y el elemento
de tapon 3, 4 agarrado respecto a un eje perpendicular a su eje longitudinal 5 mientras el elemento de tapén 3, 4
agarrado esta levantado. En el ejemplo de realizacién ilustrado, los soportes 26, 27 estan dispuestos en el sistema
transportador 21a, 21b de manera que los elementos de tapon 3, 4 soportados estan alineados respecto a sus ejes
longitudinales 5, por lo que el accionamiento de giro de la primera pinza 32 realiza un giro de 180° s6lo si se considera
necesario.

Uno de los brazos de pinza es un brazo de pinza fijo 33 y el otro es un brazo de pinza movil 34 accionable para cerrarse
y abrirse respecto al brazo de pinza fijo 33. La pinza 32 esta controlada de manera que el brazo de pinza fijo 33 hace
siempre contacto con la superficie de base 3a, 3b, 4a, 4b del elemento de tapon 3, 4 designada para ser unida y formar
parte de una interfaz 6d del tapdn multicapa 6, por lo que los elementos de tapén 3, 4 son depositados en los soportes
27 con las superficies de base 3a, 3b, 4a, 4b designadas para ser unidas en unas posiciones controladas en la direccion
axial. Ademas, en un ejemplo de realizacion, el brazo de pinza fijo 33 tiene una superficie grabada que, a consecuencia
de la presion ejercida por la primera pinza 32, queda marcado en la correspondiente superficie de base 3a, 3b, 4a, 4b
del elemento de tapdn 3, 4 para favorecer la accion del mencionado adhesivo. Opcionalmente, la superficie grabada del
brazo de pinza fijo 33 esta calentada por unos medios de calentamiento, de manera que el calor es transferido al corcho
natural en la superficie de base 3a, 3b, 4a, 4b del elemento de tapon 3, 4 para favorecer adicionalmente la accion del
adhesivo.

Preferiblemente, las primeras pinzas 32 estan instaladas en un soporte movil (no mostrado) accionado para desplazarse
en la direccién de avance del sistema transportador 21a, 21b a una velocidad superior a la del mencionado primer par
de transportadores paralelos del sistema transportador 21a, 21b, de manera que las pinzas 32 toman los elementos de
tapén 3, 4 desde los soportes 26 con rodillos 39a, 39b (Fig. 14) instalados en el primer par de transportadores paralelos,
los cuales cubren una primera porcion de la linea de produccion, y los depositan en unos soportes 27 en forma de “V”
(Fig. 15) instalados en el mencionado segundo par de transportadores paralelos, los cuales cubren una segunda porcion
de la linea de produccion. Los soportes 27 en “V” soportan los elementos de tapon 3, 4 por sus extremos impidiendo
cualquier giro adicional de los mismos alrededor de sus ejes longitudinales 5 y dejan libre una porcién central de las
superficies substancialmente cilindricas 3c, 4c de los elementos de tapén 3, 4.

A continuacion del dispositivo de cambio de orientacién 24a, 24b, el sistema de manipulacién comprende un dispositivo
de unién 25a, 25b que incluye varias segundas pinzas centradoras 35, una para cada elemento de tapén 3, 4 del grupo,
accionadas en conexién con el sistema electrénico de control 23. Cada una de dichas segundas pinzas centradoras 35
comprende unos brazos de pinza 36, 37 dispuestos para agarrar el correspondiente elemento de tapén 3, 4 por su
superficie substancialmente cilindrica 3c, 4c, y un accionamiento de desplazamiento vertical para desplazar
verticalmente los brazos de pinza 36, 37 con el fin de levantar el elemento de tapon 3, 4 agarrado del correspondiente
soporte 27 manteniendo su posicién angular relativa y la alineacién relativa de su eje longitudinal 5 respecto al eje
longitudinal 5 de otro u otros elementos de tapdn 3 adyacentes. En un ejemplo de realizacién alternativo (no mostrado),
los elementos de tapdn 3, 4 no estan previamente alineados en el sistema transportador, y las segundas pinzas
centradoras 35 estan provistas de accionamientos de desplazamiento adecuados para efectuar dicha alineacion
después de agarrar y levantar los elementos de tapon 3, 4. No obstante, aunque los elementos de tapén 3, 4 estén
previamente alineados sobre el sistema transportador 21a, 21b, como se muestra en el ejemplo de realizacion de la Fig.
13, las segundas pinzas centradoras 35 comprenden preferiblemente accionamientos de desplazamiento adecuados
para corregir y asegurar la alineacion de los elementos de tapon 3, 4 respecto a sus ejes longitudinales 5.

Cada segunda pinza centradora 35 comprende ademas un accionamiento de desplazamiento radial, es decir,
perpendicular a la direccion del eje longitudinal 5 del elemento de tapén 3, 4 agarrado, para pasar la superficie de base
3a, 3b, 4a, 4b a ser unida del elemento de tapon 3, 4 agarrado por un correspondiente érgano de aplicacién de adhesivo
38, el cual puede comprender, por ejemplo, un rodillo aplicador en conexion con una fuente de suministro de adhesivo
45. Las segundas pinzas centradoras 35 comprenden asimismo un accionamiento de desplazamiento axial, es decir,
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paralelo a la direccion del eje longitudinal 5 del elemento de tapon 3, 4 agarrado, para poner en contacto la superficie de
base 3a, 3b, 4a, 4b a ser unida del elemento de tapdn 3, 4 agarrado con la superficie de base 3a, 3b, 4a, 4b de otro
elemento de tapon 3, 4 alineado agarrado por otra segunda pinza centradora 35 con intermediacion del adhesivo.

El sistema de manipulacion comprende finalmente un dispositivo de presion 46a, 46b que comprende una mordaza 40a,
40b dispuesta para sujetar el tapon multicapa 6 asi formado por sus superficies de base 6a, 6b y presionar axialmente
los elementos de tapén 3, 4 del tapon multicapa 6 uno contra otro mientras los elementos de tapon 3, 4 todavia son
soportados por dichas segundas pinzas centradoras 35 manteniendo su alineacion. Los movimientos del sistema de
manipulacién estan coordinados por el sistema electrénico 23 de manera que las segundas pinzas centradoras 35
liberan las superficies substancialmente cilindricas 3c, 4c de los elementos de tapén 3, 4 sélo cuando la mordaza 40a,
40b ha sujetado axialmente el tap6n multicapa 6 por sus superficies de base 6a, 6b. La mordaza 40a, 40b seguird
presionando y soportando el tapon multicapa 6 después de que haya sido liberado por las segundas pinzas centradoras
35 hasta que el adhesivo se haya secado. Asi se asegura el mantenimiento de la alineacion y las posiciones angulares
de los elementos de tapdn 3, 4 en el tapon multicapa 6 hasta que el adhesivo se ha secado. La mordaza 40a, 40b
comprende, por ejemplo, dos placas de presion empujadas en direcciones opuestas por sendos mecanismos basados
en muelles.

El aparato mostrado esquematicamente en la Fig. 13 corresponde a un ejemplo de realizacion basico con un propdsito
ilustrativo. En un ejemplo de realizacion mas complejo (no mostrado), el sistema de manipulacion del aparato
comprende una pluralidad de primeras pinzas 32 y una pluralidad segundas pinzas centradoras 35 instaladas en
respectivos soportes moviles dispuestos para desplazarse paralelamente a la direccion de avance del sistema
transportador 21a, 21b con el fin de manipular simultdneamente los elementos de tapon 3, 4 pertenecientes a una
pluralidad de grupos de elementos de tapdn 3, 4 transportados por el sistema transportador 21a, 21b. Asimismo, el
sistema de manipulacién del aparato comprende una pluralidad de dichas mordazas 40a, 40b instaladas en un
correspondiente soporte movil, tal como, por ejemplo, un transportador de cadenas, preferiblemente configurado y
dispuesto para introducir los tapones multicapa 6 soportados por las mordazas 40a, 40b en un horno de secado donde
el adhesivo es secado por aplicacion de calor. Opcionalmente, el horno de secado esta capacitado para aplicar una baja
presién, o vacio parcial relativo, simultaneamente o alternativamente a la aplicacion de calor.

El aparato de la presente invencion puede ser utilizado, por ejemplo, para yuxtaponer y unir por sus bases tapones
multicapa 6 terminados y elementos de tap6n adicionales, ya sean monocapa o multicapa, y/u otros tapones multicapa 6
terminados para formar tapones multicapa con un mayor nimero de capas. Para ello bastaria sustituir los elementos de
tapén 3, 4 cargados en al menos una de las tolvas vibradoras de los medios de alimentacién 20a, 20b por tapones
multicapa 6 obtenidos por el método de la presente invencion y hacer funcional el aparato omitiendo la unidad de
inspeccion 22a, 22b y los dispositivos de cambio de posicién angular 30 y orientacion 24a, 24b.

Un experto en la técnica sera capaz de efectuar modificaciones y variaciones a partir de los ejemplos de realizacion

mostrados y descritos sin salirse del alcance de la presente invencién segin esta definido en las reivindicaciones
adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1.- Método para fabricacién de tapones multicapa de corcho natural compuestos de varios elementos de tapon (3; 4) de
corcho natural yuxtapuestos y unidos por sus bases mediante adhesivo, teniendo cada uno de dichos elementos de
tapon (3; 4) utilizados una superficie substancialmente cilindrica (3c; 4c) alrededor de un eje longitudinal (5) y dos
superficies base opuestas (3a, 3b; 4a, 4b) substancialmente perpendiculares a dicho eje longitudinal (5), donde unas de
dichas superficies base (3a, 3b; 4a, 4b) de los elementos de tapén (3; 4) estan unidas mutuamente, formando al menos
una interfaz (6d) en el tapon multicapa (6), teniendo cada elemento de tapén (3; 4) vetas del corcho natural dispuestas
substancialmente paralelas al eje longitudinal (5), unas lenticelas del corcho natural dispuestas substancialmente
perpendiculares a dichas vetas, una parte correspondiente al vientre del corcho natural y otra parte correspondiente a la
espalda del corcho natural en lados opuestos respecto al eje longitudinal (5), asi como imperfecciones y/o defectos,
comprendiendo los pasos de:

tomar aleatoriamente al menos dos de dichos elementos de tapdn (3; 4) de corcho natural;

inspeccionar unas areas incluyendo al menos dichas dos superficies de base (3a, 3b; 4a, 4b) de al menos dos de los
elementos de tapdn (3; 4) tomados previstos para formar unos elementos extremos de dicho tapén multicapa (6);

designar en funciéon del resultado de dicha inspeccion y de un primer criterio de seleccion preestablecido unas
posiciones angulares relativas de los elementos de tapon (3; 4) respecto a sus ejes longitudinales (5) a ocupar en dicho
tapon multicapa (6);

disponer los elementos de tapon (3; 4) en dichas posiciones angulares relativas y alineados respecto a sus ejes
longitudinales (5) v;

poner en contacto las respectivas superficies de base (3a, 3b; 4a, 4b) de los elementos de tapén (3; 4) para ser
mutuamente unidas en contacto con intermediacién de un adhesivo, segun dicha respectiva posicién angular relativa.

2.- Método, de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque comprende ademas designar en funcion del
resultado de dicha inspeccion y de un segundo criterio de seleccidn preestablecido aquella de las dos superficies de
base (3a, 3b; 4a, 4b) de cada elemento de tapén (3; 4) inspeccionado a ser unida, y disponer los elementos de tapén (3;
4) con las respectivas superficies de base (3a, 3b; 4a, 4b) designadas a ser unidas enfrentadas antes de ponerlas en
contacto con intermediacion de dicho adhesivo.

3.- Método, de acuerdo con la reivindicacién 1 é 2, caracterizado porque comprende el paso previo de perforar unas
rebanadas (43) de corcho natural en una direccién substancialmente paralela a unas vetas del corcho natural para
obtener los elementos de tapon (3; 4) con unas vetas del corcho natural dispuestas substancialmente paralelas al eje
longitudinal (5), unas lenticelas del corcho natural dispuestas substancialmente perpendiculares a dichas vetas, asi
como imperfecciones y/o defectos, y dicho primer criterio de seleccién preestablecido comprende designar dichas
posiciones angulares relativas en funcién de las posiciones y/o la densidad local de las vetas en las superficies de base
(3a, 3b; 4a, 4b) de cada elemento de tapén (3; 4) inspeccionado con el fin de proporcionar una discontinuidad de las
vetas en una interfaz (6d) formada por las superficies de base (3a, 3b; 4a, 4b) mutuamente unidas de los elementos de
tapon (3; 4) en el tapdn multicapa (6) y en una superficie substancialmente cilindrica (6¢) formada por las superficies
cilindricas (3c, 4c) de los elementos de tapén (3; 4) en el tapén multicapa (6).

4.- Método, de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado porque dicho segundo criterio de seleccién preestablecido
comprende designar aquella de las dos superficies de base (3a, 3b; 4a, 4b) de cada elemento de tapon (3; 4)
inspeccionado que presenta un mayor nimero de dichas lenticelas, imperfecciones y/o defectos como una de las
superficies de base (3a, 3b; 4a, 4b) a ser unidas para formar dicha interfaz (6d) en el tapén multicapa (6).

5.- Método, de acuerdo con la reivindicaciéon 1 6 2, caracterizado porque comprende presionar axialmente los elementos
de tapon (3; 4) del tapon multicapa (6) uno contra otro una vez alineados, puestos en contacto y adheridos, y
mantenerlos presionados en esta posicion hasta que el adhesivo se ha secado o curado substancialmente, seguido de
una operacion final de pulido y rectificado de una superficie substancialmente cilindrica (6¢) del tapon multicapa (6).

6.- Método, de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque comprende efectuar dicho paso de
inspeccionar areas de los elementos de tapén (3; 4) visualmente o mediante medios electrénicos de captacion de
imagen en cooperacion con un sistema electrénico (23) de evaluacion y control.

7.- Aparato para fabricacion de tapones multicapa de corcho natural compuestos de varios elementos de tapon (3; 4) de
corcho natural yuxtapuestos y unidos por sus bases, teniendo cada elemento de tapén (3; 4) una superficie
substancialmente cilindrica (3c; 4c) alrededor de un eje longitudinal (5) y dos superficies de base (3a, 3b; 4a, 4b)
opuestas substancialmente perpendiculares a dicho eje longitudinal (5), donde unas de dichas superficies base (3a, 3b;
4a, 4b) de los elementos de tap6n (3; 4) estan unidas mutuamente, formando al menos una interfaz (6d) en el tapén
multicapa (6), teniendo cada elemento de tapén (3; 4) vetas del corcho natural dispuestas substancialmente paralelas al
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eje longitudinal (5), unas lenticelas del corcho natural dispuestas substancialmente perpendiculares a dichas vetas, una
parte correspondiente al vientre del corcho natural y otra parte correspondiente a la espalda del corcho natural en lados
opuestos respecto al eje longitudinal (5), asi como imperfecciones y/o defectos, comprendiendo:

unos medios de soporte para soportar al menos dos de los elementos de tapén (3; 4) en respectivas posiciones
estables;

un sistema de inspeccion para inspeccionar unas areas que incluyen al menos dichas dos superficies de base (3a, 3b;
4a, 4b) de al menos dos elementos de tapon (3; 4) previstos para formar unos elementos extremos de dicho tapén
multicapa (6) mientras los elementos de tapén (3; 4) estdn en dichas posiciones estables, y para enviar datos
representativos de dicha inspeccion a un sistema electronico (23) de evaluacion y control;

unos medios de procesamiento de datos incluidos en dicho sistema electrénico (23) para procesar dichos datos
representativos de la inspeccién en combinacién con datos representativos de un primer criterio de seleccion
almacenados en una memoria con el fin de designar unas posiciones angulares relativas de los elementos de tap6n (3;
4) inspeccionados respecto a sus ejes longitudinales (5) a ocupar en dicho tapdn multicapa (6), y generar una primera
sefial de control representativa de dichas posiciones angulares designadas; y

un sistema de manipulacion provisto de medios para disponer los elementos de tapon (3; 4) en dichas posiciones
angulares relativas en respuesta a dicha primera sefial de control recibida desde dicho sistema electrénico (23), alinear
los elementos de tapon (3; 4) respecto a sus ejes longitudinales (5), y poner en contacto las superficies de base (3a, 3b;
4a, 4b) de los elementos de tapon (3; 4) mutuamente enfrentadas con intermediacion de un adhesivo.

8.- Aparato, de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizado porque dicha memoria tiene almacenados datos
representativos de un segundo criterio de seleccién y dichos medios de procesamiento de datos estan capacitados
ademas para procesar dichos datos representativos de la inspeccién en combinacion con dichos datos representativos
de un segundo criterio de seleccién con el fin de designar aquella superficie de base (3a, 3b; 4a, 4b) de cada elemento
de tapon (3; 4) inspeccionado a ser unida, y para generar una segunda sefial de control representativa de dichas
superficies de base (3a, 3b; 4a, 4b) designadas, y dicho sistema de manipulacién esta provisto ademas de medios para
disponer los elementos de tapén (3; 4) con la superficie de base (3a, 3b; 4a, 4b) designada de cada uno enfrentada a
una superficie de base (3a, 3b; 4a, 4b) de otro elemento de tapdn (3; 4) en respuesta a dicha segunda sefial de control
recibida desde dicho sistema electrénico (23) antes de ponerlas en contacto con intermediacion de dicho adhesivo.

9.- Aparato, de acuerdo con la reivindicacion 7 u 8, caracterizado porque dichos medios de soporte comprenden una
pluralidad de soportes (26, 27) dispuestos para ser trasladados por un sistema transportador (21a, 21b), y unos medios
de alimentacion (20a, 20b) estan configurados y dispuestos para alimentar elementos de tapén (3; 4) a dichos soportes
(26, 27) en dicho sistema transportador (21a, 21b), estando los soportes (26, 27) dispuestos para soportar los elementos
de tapon (3; 4) en grupos de al menos dos elementos de tapdn (3; 4) tomados al azar por los medios de alimentacion
(20a, 20b) para formar cada tapén multicapa (6).

10.- Aparato, de acuerdo con la reivindicacion 9, caracterizado porque dicho sistema de manipulacién comprende:

al menos un dispositivo de cambio de posicion angular (30) con al menos un elemento movil (31) desplazable para
cambiar la posicion angular de al menos uno de los elementos de tapén (3; 4) de cada grupo previsto para formar uno
de los elementos extremos del tapén multicapa (6);

un dispositivo de cambio de orientacion (24a, 24b) con al menos una primera pinza (32) dispuesta para agarrar al
menos uno de los elementos de tapén (3; 4) inspeccionados de cada grupo y girarlo respecto a un eje perpendicular a
su eje longitudinal (5); y

un dispositivo de union (25a, 25b) con varias segundas pinzas centradoras (35) dispuestas para agarrar individualmente
los elementos de tapon (3; 4) de cada grupo por sus respectivas superficies substancialmente cilindricas (3c; 4c),
alinearlos respecto a sus ejes longitudinales (5), soportar los elementos de tapén (3; 4) en cooperacién con un
correspondiente 6rgano de aplicacion de adhesivo (38) para aplicar el adhesivo a sus respectivas superficies de base
(3a, 3b; 4a, 4b) a ser unidas, y poner en contacto las superficies de base (3a, 3b; 4a, 4b) a ser unidas con
intermediacion del adhesivo.

11.- Aparato, de acuerdo con la reivindicacion 10, caracterizado porque dicho sistema de manipulacion comprende un
dispositivo de presion (46a, 46b) con al menos una mordaza (40a, 40b) dispuesta para sujetar el tapén multicapa (6) por
sus superficies de base (6a, 6b) y presionar axialmente los elementos de tapon (3; 4) del tapdn multicapa (6) uno contra
otro mientras los elementos de tapén (3; 4) son mantenidos alineados por dichas segundas pinzas centradoras (35), y
para soportar los elementos de tapén (3; 4) presionados uno contra otro y alineados después de que los elementos de
tapon (3; 4) hayan sido liberados por las segundas pinzas centradoras (35) y hasta que el adhesivo se haya secado o
curado.
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12.- Aparato, de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizado porque dicho sistema de inspeccién comprende unos
medios de iluminacién (28) y unos medios de captacién de imagen (29) en conexién con dicho sistema electrénico (23)
dispuestos para captar una imagen de cada superficie de base (3a, 3b; 4a, 4b) de cada elemento de tapdn (3; 4)
inspeccionado.

13.- Tapdén multicapa de corcho natural, del tipo compuesto por al menos dos elementos de tapén (3; 4) de corcho
natural yuxtapuestos y unidos por sus bases mediante adhesivo, comprendiendo cada uno de dichos elementos de
tapdn (3; 4) una superficie substancialmente cilindrica (3c; 4c) alrededor de un eje longitudinal (5) y dos superficies de
base (3a, 3b; 4a, 4b) opuestas substancialmente perpendiculares a dicho eje longitudinal (5), donde unas de dichas
superficies de base (3a, 3b; 4a, 4b) de los elementos de tapon (3; 4) estan mutuamente unidas formando al menos una
interfaz (6d) en el tapon multicapa (6), teniendo cada elemento de tapén (3; 4) unas vetas del corcho natural dispuestas
substancialmente paralelas al eje longitudinal (5), unas lenticelas del corcho natural dispuestas substancialmente
perpendiculares a dichas vetas, una parte correspondiente al vientre del corcho natural y otra parte correspondiente a la
espalda del corcho natural en lados opuestos respecto al eje longitudinal (5), asi como imperfecciones y/o defectos,
caracterizado porque las vetas y/o dichas partes correspondientes al vientre y a la espalda de los elementos de tapon
(3; 4) de los diferentes elementos del tapdn multicapa (6) estan en diferentes posiciones angulares respecto a sus ejes
longitudinales (5) alineados, con lo que el tapon multicapa (6) presenta una discontinuidad en las posiciones y densidad
local de las vetas substancialmente paralelas al eje longitudinal (5) y en las posiciones de las partes correspondientes al
vientre y a la espalda de los elementos de tapén (3; 4) en dicha interfaz (6d) y en una superficie substancialmente
cilindrica (6¢) del tapon multicapa (6) formada por dichas superficies substancialmente cilindricas (3c; 4c) de los
elementos de tapén (3; 4).

14.- Tap6n multicapa, de acuerdo con la reivindicacion 13, caracterizado porque la parte correspondiente al vientre de
un elemento de tapdn (3; 4) esta substancialmente alineada con la parte correspondiente a la espalda de otro elemento
de tapén (3; 4) adyacente, y viceversa.

15.- Tapdén multicapa, de acuerdo con la reivindicacion 13 6 14, caracterizado porque el tapén multicapa (6) tiene unas

superficies de base (6a, 6b) formadas por aquellas superficies de base (3a, 3b; 4a, 4b) de los elementos de tapon (3; 4)
extremos que presentan un menor nimero de dichas lenticelas, imperfecciones y/o defectos.
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