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DESCRIPCION

Nueva junta de lengiieta para la obturacidon de un recipiente de cierre por tapén o capsula y procedimiento de
fabricacién

La invencién concierne a una nueva junta de lenglieta destinada a permitir la obturacién de un recipiente de cierre
por tapén o capsula asi como su procedimiento de fabricacion.

La estanqueidad de los recipientes de cierre por tapdn o capsula, antes de su primera apertura, se efectia por
medio de una junta que puede ser unida o sellada, particularmente térmicamente sobre la boca del recipiente.

La invencion concierne mas particularmente a una junta que se puede sellar térmicamente, segin la reivindicacion 1.

Una junta de este tipo esta constituida por una tapa que se coloca sobre toda la periferia del reborde superior del
cuello del recipiente o boca del recipiente, aislando de ese modo el recipiente del exterior y por otra parte de un
soporte globalmente mas grueso insertado, sin estar por lo tanto fijado, al fondo del tapén. Antes de la primera
apertura del recipiente, el soporte y la tapa pueden estar unidos por medio de un adhesivo temporal.

El papel de la tapa es en primer lugar conferir una inviolabilidad al recipiente antes de la primera apertura.
Adicionalmente, asegura la estanqueidad principal con respecto al exterior. Ademas, debe desarrollar ciertas
propiedades de compatibilidad con el contenido que se supone que aisla y por ejemplo ser de una calidad
alimentaria en cuanto a que el contenido es en si mismo alimentario.

El soporte, por su parte, esta destinado a absorber las tolerancias entre el fondo de la capsula o del tapon y la parte
superior del cuello del recipiente, y adicionalmente, asegura la estanqueidad secundaria en el momento en el que la
tapa haya sido retirada del todo o en parte. Por lo tanto es susceptible de asegurar una cierta compresion con efecto
de memoria para precisamente permitir absorber estas tolerancias.

En la practica, la junta esta insertada en el fondo de la capsula o del tapon. Una vez el recipiente lleno, se rosca o se
pinza el tapdn o la capsula provista de la junta sobre el recipiente. La parte de tapa de la junta se encuentra
entonces en contacto con la boca del recipiente. El sellado de la tapa sobre la boca del recipiente se efectia a
continuacion por sellado térmico por induccion. Este sellado térmico se hace posible por la accién combinada de un
material conductor, insertado dentro del grosor de la junta que, bajo el efecto de una induccion eléctrica, se calienta,
produciendo el reblandecimiento de la pelicula de sellado sobre la boca del recipiente. El material conductor esta
insertado en el interior del grosor de la tapa. En el momento en el que se procede por primera vez a la apertura del
recipiente, el soporte insertado en el fondo del tap6n se separa de la tapa que permanece sellada sobre la boca del
recipiente. Sélo a continuacion de que la tapa sea retirada por el consumidor, la estanqueidad, en posicion cerrada
del recipiente, Unicamente esta asegurada entonces por la parte de soporte de la junta que viene a pegarse por
compresion sobre la boca del recipiente.

Para permitir un arranque eficaz y facil de la tapa por el consumidor, se propone afiadir a dicha tapa una lenglieta
que se pueda coger facilmente, tal como por ejemplo la descrita en el documento FR — A — 2 716 407.

Sin embargo, la presencia de esta lengiieta prominente hace dificil la colocacion de la junta en el fondo del tap6n o
de la capsula, debido al sobre grosor creado lateralmente. Es ademas dificil de colocar de manera segura la
lenglieta con relacion a la rosca o a las pinzas provistas en el interior del tapon o la capsula para evitar cualquier
riesgo de deterioro de la lengieta en el momento del cierre o de la abertura del tapén o de la capsula.

El documento DE 3920324 describe una junta que se puede sellar térmicamente por induccién constituida por un
soporte y por una tapa provista de una lengieta, el soporte y la tapa no estando en momento alguno unidos uno a la
otra. De las tres formas de realizacion ilustradas, sdlo una de entre ellas (figura 1) comprende una lengieta a la que
se ha dado la vuelta sobre toda su superficie. La lenglieta esta constituida por la asociacion de una membrana y de
una capa sellante, la hoja de aluminio estando colocada en el interior del soporte.

El documento JP 2000 - 191021 describe una junta compuesta de un soporte y de una tapa asociados por un
adhesivo temporal. La junta contiene una lengleta que esta, ya sea dada la vuelta por encima de soporte, ya sea
colgada a lo largo de la boca del recipiente.

El documento US 4 754 890 describe separadamente una tapa y un soporte que no estdn nunca asociados de
manera temporal.

El documento GB 2 330 134 describe una junta que asocia un soporte y una tapa por medio de una capa de cera.
Presenta una lengleta a la que se le ha dado la vuelta con la capa que se puede sellar térmicamente entre el
soporte y la tapa.
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El documento EP 2 045 194 Al describe una junta que comprende un soporte y una tapa provista de una lengueta y
asociados por medio de un adhesivo temporal aplicado sobre la tapa, una vez se ha dado la vuelta a la lengilieta. En
una primera forma de realizacion, la lenglieta esta constituida Unicamente por una pelicula de refuerzo desprovista
de la capa que se puede sellar térmicamente. En este caso, se encuentra expuesta a riesgos potenciales de
delaminacion de las capas consecutivas de la tapa en el momento del arranque de ésta. En una segunda forma de
realizacion, la lenglieta integra el aluminio y presenta una forma en S en el momento en que es replegada. La
presencia de estos dos pliegues aumenta de forma irremediable el grosor de la lenglieta lo que hace dificil el
montaje temporal.

El documento WO 2010/115811 describe una junta del mismo tipo que la anterior. Puesto que la lengilieta contiene
el aluminio, esta sistematicamente provista de una capa que se puede sellar térmicamente sobre su cara inferior.
Para evitar la union de ésta sobre la cara inferior del soporte en el momento de la induccion, la capa que se puede
sellar térmicamente ventajosamente esta recubierta de una pelicula anti adhesiva. Una construccion de este tipo
multiplica el ndmero de capas y aumenta el coste de produccion. Paralelamente, en la forma de realizacion
preferida, la lenglieta esta constituida por una pelicula de refuerzo adyacente a la capa de sellado, dicha lengueta
estando desprovista de capa que se puede sellar térmicamente y a la que se ha dado la vuelta por encima de una
hoja de aluminio.

Incluso aunque las juntas propuestas en la técnica anterior aportan soluciones interesantes, todavia permanecen
enfrentadas a un cierto nUmero de problemas que son particularmente:

- los riesgos de delaminacion de las capas constitutivas de la tapa en el momento del arranque de ésta,
cuando la lengiieta no esta formada en todo el grosor de la tapa,

- la resistencia mecéanica de la lengleta que puede ser mas o menos importante en funcién de la naturaleza y
del nimero de capas constitutivas de la tapa,

- cuando la lenglieta esta provista de una pelicula que se puede sellar térmicamente, la unién de la lengieta
sobre el soporte en un momento de la induccion,

- cuando la hoja de material conductor esta comprendida en el interior de la lengleta, el riesgo de un sellado
demasiado débil por debajo de la lengiieta en el momento de la induccién, necesitando aumentar la
potencia de induccidén y por tanto reducir la gama de temperatura de induccion posible en el momento del
sellado,

- la rigidez de la tapa debido a su grosor, generalmente superior a 200 micras,

- el procedimiento de fabricacion que requiere todavia un nimero de etapas relativamente elevado, que tiene
una incidencia sobre el coste de produccion.

Para solucionar el conjunto de estas dificultades, el solicitante ha puesto a punto una nueva junta que comprende
una tapa provista de una lengiieta, el conjunto presentando caracteristicas de forma tales que permiten la
incorporacion en el interior de dicha lenglieta de una hoja de material conductor que permite particularmente evitar
un sellado demasiado débil tal como el descrito anteriormente. De lo que resulta que se hace posible dar la vuelta a
la totalidad de las capas constitutivas de la tapa, comprendida la hoja de aluminio, a excepcion de la capa que se
puede sellar térmicamente. Esto tiene como consecuencia, evitar los problemas potenciales de delaminacion, de
reforzar la resistencia de la lengleta y de facilitar el procedimiento de fabricacion.

Con mas precision, la invencion tiene por objeto una junta que se puede sellar térmicamente que comprende un
soporte que esta unido a una tapa por medio de un adhesivo temporal, dicha tapa estando provista de una lengiieta
la totalidad de la superficie de la cual se ha replegado una vez sobre la cara de la tapa en contacto con la cara
correspondiente del soporte, la tapa comprendiendo un laminado que comprende él mismo una pelicula de refuerzo
y una hoja de material conductor, sobre la cara inferior del cual se aplica una pelicula que se puede sellar
térmicamente, el adhesivo temporal estando aplicado sobre toda la superficie de la tapa una vez la lengieta
replegada. Una junta de este tipo se describe en el documento EP 2 045 194 Al.

La junta se caracteriza por que el laminado presenta sobre todo su grosor una entalla de donde emerge la lengieta,
el pliegue formado por la lengleta, una vez que ésta ha sido replegada teniendo una longitud inferior a aquella de la
entalla.

En otros términos, la base de la lengilieta esta desplazada hacia atras con relacion a la periferia de la pelicula que se
puede sellar térmicamente, lo que significa que la superficie, fuera de la lengieta, del laminado de pelicula de
refuerzo / hoja de material conductor es inferior a la superficie de la pelicula que se puede sellar térmicamente de
modo que el laminado no recubre la totalidad de la pelicula que se puede sellar térmicamente.
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Con mas precision, la combinacion de una entalla creada en el laminado de la pelicula de refuerzo / aluminio y de
una lengleta la longitud del pliegue de la cual es estrecha e inferior a aquella de la longitud de la entalla permite
reducir al maximo la flecha, es decir la distancia entre el pliegue, una vez la lengilieta ha sido replegada y la periferia
de la pelicula que se puede sellar térmicamente. Eso presenta la ventaja de perturbar menos el campo inducido,
garantizando asi un sellado homogéneo de todas las capas sobre la boca del recipiente asi como una gama de
temperatura de induccién mas grande.

Como ya se ha dicho, la lengiieta emerge de la entalla creada en el laminado lo que significa que la lengieta
emerge de todo el grosor de laminado. En otros términos, esta constituida por el mismo ndmero de capas que el
numero de capas constitutivas del laminado. Ademas de las ventajas anteriormente citadas relacionadas con la
induccién, esto permite adicionalmente evitar los fendmenos de delaminacién de las capas constitutivas del
laminado, aumentar la resistencia de la lengiieta y no unir la lengiieta al soporte (la cara inferior de la lengleta esta
desprovista de pelicula que se puede sellar térmicamente).

En una forma de realizacién preferida, la tapa esta constituida exclusivamente del laminado sobre la cara inferior del
cual se aplica la pelicula que se puede sellar térmicamente.

Cuando la capa no esta constituida asi Unicamente, puede comprender, sobre la cara superior del laminado, capas
adicionales del tipo, por ejemplo, de pelicula de refuerzo que no formaran por lo tanto parte de la lengueta. Esto no
afectara por lo tanto al sellado.

De forma similar, segun la invencion, la pelicula que se puede sellar térmicamente se aplica sobre la cara inferior de
laminado. En la forma de realizacion preferida, la pelicula se aplica directamente sobre la cara inferior del laminado,
independientemente de la presencia eventual de una capa de aglutinante aplicada sobre el laminado y la capa se
puede sellar térmicamente. Como resultado, no existe delaminacién posible de las capas constitutivas del laminado
en el momento del arranque. En una forma de realizacion alternativa no preferida, se aplica entre el laminado y la
pelicula que se puede sellar térmicamente por lo menos una capa intermedia distinta de un aglutinante, que puede
ser particularmente una pelicula de refuerzo. En este caso, la capa adicional no formara parte de la lenglieta. Se
expone por lo tanto a un riesgo de delaminacion entre el laminado y la capa adicional aunque resuelve el problema
del sellado.

Para evitar los inicios de desgarro de la lengiieta en el momento del arranque de la tapa, la entalla presenta en cada
uno de sus extremos una zona hueca orientada en direccion hacia el exterior de la tapa.

De forma ventajosa cada zona hueca tiene un radio de curvatura comprendido entre 0,3 y 5 mm, ventajosamente
comprendido entre 0,5y 2 mm.

Segun la invencion, el pliegue se forma en la unién de la lengiieta propiamente dicha y la entalladura.
En la practica tiene una longitud comprendida entre 3 y 15 mm, de forma ventajosa comprendida entre 5y 10 mm.

La entalladura por lo que se refiere a ella de forma ventajosa tiene una longitud comprendida entre 3 y 25 mm, de
preferencia entre 3,6 y 20 mm.

Segun la invencidn, la lengiieta propiamente dicha esta formada por dos partes respectivamente una base y una
zona de agarre. La base puede presentar bordes laterales curvilineos o rectilineos o una sucesion de bordes
curvilineos o rectilineos. Cualquiera que sea la forma de realizacion escogida, la distancia que separa los bordes
laterales en esta zona es inferior a la longitud del pliegue.

En una forma de realizacion preferida, los bordes laterales opuestos de la base tienen una forma hueca orientada en
direccion hacia el exterior.

La zona de agarre puede ser de cualquier forma, en particular de forma globalmente circular. De forma ventajosa, la
distancia que separa los dos bordes laterales opuestos de la lenglieta es superior a la longitud del pliegue.

De manera global, la hoja de material conductor se presenta bajo la forma de una hoja de aluminio o equivalente.
En una forma de realizacion preferida, la lengiieta comprende un laminado constituido por una pelicula de refuerzo
superior / hoja del material conductor / pelicula de refuerzo inferior, las dos peliculas de refuerzo siendo peliculas

plasticas de la misma naturaleza quimica.

Por supuesto, las peliculas de refuerzo superior e inferior pueden estar constituidas ellas mismas por varias
peliculas. En este caso, por lo menos las dos peliculas méas exteriores son de la misma naturaleza quimica.

El solicitante ha constatado que una construccion de este tipo permite poner en contacto con el adhesivo temporal

dos superficies de la misma naturaleza quimica, en este caso, la pelicula plastica de refuerzo superior y la pelicula
plastica de refuerzo inferior una vez la lengieta replegada. La fuerza de adherencia entre el adhesivo temporal y las
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peliculas de refuerzo debe ser lo mas débil posible para facilitar la separacién entre la tapa y el soporte en el
momento de la apertura, sin por lo tanto que exista el riesgo de separacion antes de la colocacién en su sitio de la
junta sobre la boca del recipiente, es decir particularmente durante el transporte de la junta. El hecho de que las dos
peliculas sean de la misma naturaleza quimica permite ademas disponer de una fuerza de adherencia homogénea
entre el adhesivo temporal y la superficie de la tapa, comprendida la superficie de la lengueta una vez replegada.
Esta fuerza igualmente debe ser inferior a la fuerza de adherencia de la tapa sobre la boca del recipiente después de
la induccién.

Segun la invencidn, una, la otra o las dos peliculas de refuerzo pueden estar impresas. En particular, la impresiéon de
la pelicula de refuerzo inferior permite distinguir claramente la lengiieta sobre la cara superior de la tapa, una vez la
lengiieta esta replegada.

De manera general, el material que constituye la pelicula de refuerzo se escoge de manera que la resistencia de
dicho material sea superior a aguella de la fuerza de arranque de la tapa.

En la practica, las peliculas de refuerzo son por ejemplo peliculas de poliéster biorientado de grosor comprendido
entre 6 y 40 pm.

En la forma de realizacion segln la cual la hoja de aluminio esta instalada entre dos peliculas de refuerzo, dichas
peliculas de refuerzo ventajosamente estan fabricadas de poli-teraftalato de etileno (PET), globalmente resistente a
la temperatura.

Segun otra caracteristica, la pelicula que se puede sellar térmicamente esta realizada de un material del tipo de
poliolefina, escogido de entre el grupo que comprende el polietileno, el polipropileno o PET, del tipo de fusion en
caliente o todavia del tipo de terpolimero o ionémero. De manera general, el material que constituye la pelicula que
se puede sellar térmicamente se escoge en funcién de la naturaleza del recipiente. La pelicula que se puede sellar
térmicamente puede ser una pelicula mono capa aplicada sobre la cara inferior del laminado por extrusion.
Igualmente se puede tratar de una pelicula de doble capa (una capa inferior que se puede sellar térmicamente
propiamente dicha y una capa superior aglutinante) aplicada sobre la cara inferior del laminado por coextrusion.

En funcion de su naturaleza y del procedimiento de fabricacion que se lleve a la practica, las capas constitutivas de
la tapa pueden estar asociadas por medio de un aglutinante, tal como por ejemplo una cola de dos componentes
isocianato - hidroxilo.

La tapa tiene en la practica un grosor comprendido entre 20 y 200 um, de preferencia comprendido entre 30 y 120
pm.

De soporte puede estar realizado de cualquier material compresible con memoria de recuperacion, particularmente
de polietileno expandido o de polipropileno expandido, eventualmente provisto, sobre por lo menos una de sus dos
caras, de una pelicula de polipropileno o polietileno para conferirle una cierta rigidez. Igualmente puede estar
realizado de papel o de cartén. En la practica, los soportes contemplados tienen un grosor comprendido entre 0,5y 4
mm, ventajosamente entre 0,8 y 2 mm.

Tratandose de la unién temporal entre el soporte y la tapa, ésta se puede obtener por medio de un adhesivo
temporal aplicado bajo la forma de una pelicula, de preferencia extruida o coextruida, cada una de las dos caras de
la capa teniendo un poder de adherencia diferente, la cara mas adherente siendo aplicada sobre la superficie inferior
del soporte, mientras que la cara menos adherente se aplica sobre la cara superior de la tapa. En la practica, una
pelicula de este tipo es a base de polimero, en general sintético, y sera cuidadosamente seleccionado por aquellos
expertos en la materia, de forma que se obtengan las propiedades buscadas de adherencia diferencial. Polimeros de
este tipo son por ejemplo los polimeros o copolimeros a base de acetato, de acrilato, de polietileno. El adhesivo
temporal puede igualmente presentarse bajo la forma de una capa de cera.

La invencién igualmente tiene por objeto un procedimiento de fabricacién de juntas que se pueden sellar
térmicamente anteriormente descritas.

El procedimiento de la invencién comprende las etapas siguientes:

- se prepara un laminado que comprende una pelicula de refuerzo y una hoja de material conductor,

- de manera identificada, se realiza en el laminado un recorte previo de lenglieta que se prolonga en su base
por una entalla de tal modo que la longitud del pliegue de la lenglieta una vez replegada sea menor que

aquella de la entalla,

- se da la vuelta mecanicamente una vez a la totalidad de la superficie de las lengiietas sobre la cara superior
del laminado,
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- se asocia a continuacion definitivamente la cara inferior de laminado con la pelicula que se puede sellar
térmicamente, el conjunto constituyendo la banda de tapa,

- paralelamente, se prepara una banda de soporte,

- se une a continuacion temporalmente la banda de soporte a la tapa por medio de un adhesivo temporal,
para formar la banda de junta,

- se recorta sobre la totalidad del grosor de la banda de junta, las juntas con la forma deseada de manera
identificada con relacion a las lenglietas.

De un modo conocido, la banda de soporte esta fabricada por la asociacion de peliculas o espuma de materiales
constitutivos de soporte, en particular aquellos descritos anteriormente.

En una forma de realizacion preferida, el laminado esta constituido sucesivamente de una pelicula de refuerzo
superior, de una hoja de material conductor y de una pelicula de refuerzo inferior.

Realizando la lenglieta en la totalidad del grosor del laminado, se evitan etapas complementarias, en el momento de
la fabricacién, particularmente la preparacién de un laminado distinto que asocie por ejemplo aluminio / pelicula que
se puede sellar térmicamente que no formara parte de la lengueta.

Segun la invencién, la pelicula que se puede sellar térmicamente ventajosamente esta extruida o coextruida sobre la
cara inferior del laminado.

La invencion y las ventajas que resultan se pondran de manifiesto mejor a partir de los ejemplos que siguen, con la
ayuda de las figuras adjuntas.

La figura 1 es una representacion vista desde arriba de la tapa de la invencidon, en particular su lenglieta en
comparacion con las tapas de la técnica anterior, la lengieta estando desplegada (1a, 1c) o replegada (1b, 1d).

La figura 2 es otra forma de realizacion de la lengiieta de la figura 1c.

La figura 3 es una representacion en corte de la junta de la invencién, antes de la unién de la parte de tapa y de la
parte de soporte segun una forma de realizacién preferida.

La invencién reside en la combinacion, en una junta (soporte + tapa) de una forma especifica de la lengleta, de la
presencia de aluminio dentro de dicha lengiieta y de la ausencia de capa que se puede sellar térmicamente siempre
en la lengueta.

La figura 1 concierne mas particularmente a la forma de las lenglietas de la tapa. Las figuras 1a y 1b ilustran la
forma de las lenglietas conocidas de la técnica anterior mientras que las figuras 1c y 1d se refieren a la forma de la
lenglieta en una forma de realizacion preferida de la invencion.

Las tapas estan cada vez designadas por la referencia global 1. Comprenden cada una la tapa propiamente dicha
(2) de forma global circular y la lengiieta (3). Las tapas estan constituidas mas precisamente por una pelicula que se
puede sellar térmicamente (4) y por un laminado de aluminio / pelicula de refuerzo superior (5). Las figuras 1b,d
permiten distinguir los dos elementos de la pelicula que se puede sellar térmicamente (4) y el laminado (5) después
del plegado de la lengieta (3). Sin embargo, la estructura exacta del laminado (refuerzo superior / aluminio) no es
visible en estas figuras.

Mas precisamente, en la figura 1a, la pelicula que se puede sellar térmicamente (4) y el laminado (5) se superponen
y tienen por lo tanto la misma superficie. En este caso, la lenglieta se origina en la periferia (6) de la tapa y se
prolonga directamente hacia el exterior de la tapa. La longitud (I1) del pliegue (7) en el momento del plegado es por
lo tanto en este caso igual a la distancia (L1) que separa los dos extremos (6) de la lengieta. Como muestra la figura
1b, la flecha (F1) es larga lo que no permite beneficiarse de un sellado satisfactorio de la pelicula que se puede sellar
térmicamente sin aumentar la potencia de induccion.

En las figuras 1c y 1d, se ha representado una forma preferida de la tapa segun la invencién. La lengleta
propiamente dicha representada en la figura 2 esté constituida por una zona de agarre (8) de longitud A y por una
base (9) de longitud B. La base (9) de la lengiieta emerge de una entalla redondeada (10) en huecos orientados
hacia el exterior, realizada en el laminado (5), por definiciéon en retirada con relacién a la periferia de la pelicula que
se puede sellar térmicamente (4). El pliegue (7) se forma tangencialmente a la unién entre la entalla (10) y la base
(9). Como se observa en las figuras, el pliegue (7) tiene una longitud (I2) que es inferior a la longitud (L,) de la entalla
(10). Esto permite, después de dar la vuelta a la lengiieta, disponer de una flecha F, de menor longitud con relacion
a la flecha F; de la figura 1b que ilustra la técnica anterior. Segun la forma de realizacion de la figura 2, los bordes
laterales opuestos de la base (9) tienen una forma hueca orientada hacia el exterior de modo que la distancia (Is) que
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separa los dos bordes laterales es inferior a la longitud (I2) del pliegue. Esta configuracion favorece la resistencia de
la lenglieta en el momento del arranque de la tapa. Para permitir un buen agarre, la distancia ls que separa dos
bordes opuestos de la zona de agarre es superior a la distancia I, del pliegue (7).

Se representado en la figura 3 un corte de una junta segun la invencion en una forma de realizacion preferida.

La junta definida en esta figura esta constituida por un soporte (11) y una tapa (12) provista de una lengleta (13). La
tapa esta constituida por dos elementos respectivamente un laminado (14) y una pelicula que se puede sellar
térmicamente (15). El laminado (14) estd €l mismo constituido por una pelicula de refuerzo superior (16), por una
hoja de aluminio (17) y por una pelicula de refuerzo inferior (18). Las dos peliculas de refuerzo son de PET, es decir
de la misma naturaleza quimica.

Eso permite asi disponer de dos superficies quimicamente idénticas en contacto con el adhesivo temporal lo que
tiene por efecto:

- dominar la fuerza de unién del adhesivo temporal sobre la tapa de forma homogénea entre la parte de la
superficie de la tapa y la parte de la lengleta a la que se ha dado la vuelta,

- disponer de una fuerza de adherencia suficiente entre el adhesivo temporal y la superficie de la tapa
comprendida la parte de la lengilieta a la que se ha dado la vuelta para ocasionar la separacion entre la tapa
y el soporte sin riesgo de deteriorar el conjunto.

La pelicula que se puede sellar térmicamente (15) por lo que se refiere a ella esta realizada de polietileno y se aplica
sobre la superficie inferior de laminado (14) por extrusion o coextrusion. El grosor total de la tapa es de
aproximadamente 100 micras.

El soporte comprende una capa (19) realizada de polipropileno o polietileno expandido y presenta un grosor
comprendido entre 1,4 y 1,7 mm.

Como se ve en esta figura, la lengieta (13) esta desprovista de capa que se puede sellar térmicamente (15) y
dispuesta en retirada con relacion al extremo de la capa se puede sellar térmicamente, lo que corresponde a la
profundidad de la entalla (10) realizada en el laminado (14).

Una vez replegada, la lenglieta (13) entra en contacto con la capa de adhesivo temporal (20) aplicada sobre la cara
inferior del soporte (11).

El adhesivo temporal se presenta bajo la forma de una pelicula extruida del tipo de polietileno, cada una de las dos
caras de la pelicula disponiendo de un poder de adherencia diferente, la cara méas adherente siendo aplicada sobre
la superficie inferior del soporte, mientras que la cara menos adherente esta aplicada sobre la cara inferior de la
tapa.

En la practica, estas juntas estan colocadas tal como en el fondo del tapén, el tapon siendo roscado o pinzado a
continuacién, segun los casos, sobre el cuello del recipiente. El sellado térmico de la junta se efectla por induccion.

Con respecto al procedimiento, se fabrica en primer lugar la tapa. Para hacer esto, se prepara una banda de
laminado de pelicula de refuerzo superior / hoja de aluminio / pelicula de refuerzo inferior. De manera identificada, se
realiza en el laminado un recorte previo de la lengiieta que se prolonga en su base por una entalla de modo que la
longitud del pliegue de la lengiieta una vez replegada sea inferior a aquella de la entalla. Se da la vuelta a
continuacién mecanicamente una vez a la totalidad de la superficie de las lengiietas sobre la cara superior del
laminado. Se extruye a continuacion la pelicula que se puede sellar térmicamente sobre la cara inferior de laminado,
el conjunto constituyendo la banda de tapa. Paralelamente, se prepara una banda de soporte. Se une a continuacion
temporalmente la banda de soporte a la tapa por extrusion del adhesivo temporal, para formar la banda de junta. Se
recorta sobre la totalidad del grosor de la banda de junta, las juntas a la forma deseada de modo identificado con
relacion a las lenguetas.

La invencion y las ventajas que resultan se pondran de manifiesto mejor a partir de la descripcion que precede. Se
observa particularmente la ventaja de realizar una junta de lengiieta de forma especifica que contiene una hoja de
aluminio y desprovista de pelicula que se puede sellar térmicamente, la lengilieta estando replegada en todo el
grosor de la junta de manera que:

- se evita el riesgo de delaminacién de las capas constitutivas de la tapa en el momento del arranque de ésta,

- se favorece la adherencia poniendo en contacto de forma ventajosa capas de la misma naturaleza,

- se facilita el procedimiento.
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REIVINDICACIONES

1. Junta que se puede sellar térmicamente (1) que comprende un soporte (11) que se une a una tapa (12) por
medio de un adhesivo temporal (20), dicha tapa (12) estando provista de una lengleta (13) la totalidad de la
superficie de la cual esta replegada una vez sobre la cara de la tapa en contacto con la cara correspondiente del
soporte, la tapa comprendiendo un laminado (14) que comprende él mismo una pelicula de refuerzo (16) y una hoja
de material conductor (17), sobre la cara inferior de la cual se aplica una pelicula que se puede sellar térmicamente
(15), el adhesivo temporal (20) estando aplicado sobre toda la superficie de la tapa una vez la lenglieta (13) esta
replegada caracterizada por que el laminado (14) presenta sobre todo su grosor una entalla (10) de donde emerge la
lengiieta (13), el pliegue (7) formado por la lengiieta (13) una vez ésta esta replegada teniendo una longitud (I2)
inferior a la longitud de la entalla (Ly).

2. Junta segun la reivindicacién 1 caracterizada por que la tapa esta constituida Unicamente de laminado (14)
y de pelicula que se puede sellar térmicamente (15).

3. Junta segun la reivindicacion 1 o 2 caracterizada por que la lengueta (13) esta constituida por un laminado
de pelicula de refuerzo superior (16), hoja de material conductor (17), pelicula de refuerzo inferior (18) y por que las
peliculas de refuerzo son peliculas plasticas de la misma naturaleza quimica.

4, Junta segun la reivindicacion 3 caracterizada por que las peliculas de refuerzo son de PET.

5. Junta segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores caracterizada por que la entalla (10) presenta en
cada uno de sus extremos (6) una zona hueca orientada en direccidn hacia el exterior de la tapa, cada zona hueca
teniendo un radio de curvatura comprendido entre 0,3 y 5 mm, ventajosamente comprendido entre 0,5y 2 mm.

6. Junta segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores caracterizada por que la entalla (10) tiene una
longitud (L) comprendida entre 3 y 25 mm, de preferencia entre 3,6 y 20 mm.

7. Junta segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores caracterizada por que el pliegue (7) tiene una
longitud (Iz) comprendida entre 3 y 15 mm, ventajosamente comprendida entre 5y 10 mm.

8. Junta segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores caracterizada por que la lengleta (13) esta
formada por dos partes respectivamente una base (9) y una zona de agarre (8), la distancia (Is) que separa los
bordes laterales de la base (9) siendo inferior a la longitud del pliegue (l2).

9. Junta segun la reivindicacion 8 caracterizada por que la distancia (ls) que separa los dos bordes laterales
opuestos de la zona de agarre es superior a la longitud del pliegue (l,).

10. Junta segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores caracterizada por que el adhesivo temporal (20)
presenta dos caras de poder de adherencia diferente, la cara mas adherente estando aplicada sobre la superficie
inferior del soporte, entre las que la cara menos adherente esta aplicada sobre la cara superior de la tapa (12).

11. Procedimiento de fabricacién de una junta que se puede sellar térmicamente (1) que comprende un soporte
(11) que se une a una tapa (12) por medio de un adhesivo temporal (20), la tapa (12) comprendiendo un laminado
(14) que comprende él mismo una pelicula de refuerzo (16) y una hoja de material conductor (17), sobre la cara
inferior de la cual se aplica una pelicula que se puede sellar térmicamente (15), segun el cual:

- se prepara el laminado,
- de manera identificada, se realiza en el laminado un recorte previo de lengieta (13) que se prolonga a su
base por una entalla (10) de tal modo que la longitud del pliegue (7) de la lengleta (13) una vez replegada

sea menor que aquella de la entalla (10),

- se da la vuelta mecéanicamente una vez a la totalidad de la superficie de la lengueta (13) sobre la cara
superior del laminado,

- se asocia a continuacion definitivamente la cara inferior de laminado con la pelicula que se puede sellar
térmicamente (15), el conjunto constituyendo la banda de tapa (12),

- paralelamente, se prepara una banda de soporte (11),

- se une a continuacion temporalmente la banda de soporte (11) a la tapa (12) por medio de un adhesivo
temporal (20), para formar la banda de junta,
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- se recorta sobre la totalidad del grosor de la banda de junta, las juntas con la forma deseada de manera
identificada con relacion a las lenglietas.

12. Procedimiento segun la reivindicacion 11 caracterizado por que el laminado esta constituido sucesivamente
por una pelicula de refuerzo superior (16), por una hoja de material conductor (17) y por una pelicula de refuerzo
inferior (18).
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