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Tl’tulo: Procedimiento de fabricacién de tapones decorados

@Resumen:

Procedimiento de fabricacién de tapones decorados
gue comprende una etapa de provision de una o mas
barras macizas, donde dichas barras comprenden
una o mas superficies configuradas para ser
decoradas, una etapa de aplicacion de un proceso de
decoracion en al menos una de dichas superficies,
una etapa de corte de dichas barras en varios trozos,
de longitud predefinida para generar un cuerpo de
tapon y una etapa de generacion de medios de
acople en los cuerpos de tapon, dichos medios
estando configurados para acoplar dichos cuerpos de
tapén en el cuello de un envase.

Aviso:

Se puede realizar consulta prevista por el art. 41 LP 24/2015.

Dentro de los seis meses siguientes a la publicacion de la concesion en el Boletin Oficial de
la Propiedad Industrial cualquier persona podra oponerse a la concesion. La oposicion
debera dirigirse a la OEPM en escrito motivado y previo pago de la tasa correspondiente

(art. 43 LP 24/2015).
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DESCRIPCION

Procedimiento de fabricacion de tapones decorados

OBJETO DE LA INVENCION

La presente solicitud de invencion tiene por objeto el registro de un procedimiento de
fabricacion de tapones, los cuales comprenden superficies decoradas con relieves y

especialmente convenientes para envases en los que conviene un aspecto distinguido.

Mas concretamente, esta invencion se refiere a un procedimiento de fabricacion que
comprende al menos una etapa de decoracién masiva, por la cual es posible producir

motivos decorativos tridimensionales en varios tapones a la vez en una Unica etapa.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

En vista al amplio mercado que existe de envases y dispensadores, es de entender que sus
proveedores intenten distinguirse de la competencia mediante productos méas atractivos para

el consumidor y a un coste menor.

Uno de los aspectos clave en la distincion de los envases, sobre todo en el sector de la
perfumeria, la cosmética y las bebidas espirituosas, son sus tapones. Son conocidos
diferentes procedimientos de fabricacion de tapones, con disefios y costes de fabricacion
totalmente dispares entre unos y otros.

Es por tanto objetivo de cualquier proveedor de tapones de desarrollar procesos de
fabricacion con costes reducidos, que a la vez proporcionen tapones con un aspecto
distinguido respecto al de la competencia. La presente invencion contribuye a aportar varias

alternativas de procesos de fabricacion de tapones con dichos requerimientos.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

La presente invencion proporciona un procedimiento de fabricacion que permite la obtencion
de tapones que comprenden una decoracion tridimensional, con la ventaja de que es

personalizable para cada cliente a unos costes reducidos, el cual se basa en realizar una o
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varias etapas de decoracién de la materia prima de los tapones previamente a su

individualizacion.

El procedimiento de fabricacion parte de una o varias barras macizas como materia prima,
preferiblemente de madera, a las cuales se les aplica un proceso de decoracion en toda la
longitud de al menos una de sus superficies. Estas barras decoradas pasan a cortarse en
trozos, los cuales acabaran formando el cuerpo de los tapones.

Dicha materia prima puede estar constituida por una Unica barra maciza, a cuyo contorno
entero se le aplica un proceso de decoracion, sea cual sea la forma del contorno. En caso
de ser circular, el proceso de decoracién del contorno se puede dividir en tantos ciclos de
decoracion longitudinal como se desee. En caso de que el contorno comprenda mas de una
cara, el proceso de decoracion se puede realizar en cada una o en varias de las caras

longitudinales a la vez.

Por otro lado, dicha materia prima puede estar constituida por mas de una barra, a las
cuales se les puede aplicar el proceso de decoracion en alguna de sus caras longitudinales

y después unirlas de forma que se muestren las caras decoradas.

Segun el objeto de la presente invencion, el procedimiento de fabricacion de los tapones

comprende al menos las siguientes etapas:

- provisién de una o mas barras macizas, donde dichas barras comprenden una o0 mas

superficies longitudinales configuradas para ser decoradas,

- aplicacién de un proceso de decoracion en al menos una de dichas superficies de las

barras,
- corte de dichas barras por una longitud predefinida para generar cuerpos de tapon, y

- aplicacién de un proceso de generacion de medios de acople en los cuerpos de
tapon, dichos medios estando configurados para acoplar dichos cuerpos de tapén de

manera segura en el cuello de un envase.

Respecto a la etapa de aplicacion de un proceso de decoracion, una posible opcién es la de
aplicar una pasta de relieve en la superficie configurada para ser decorada, y a continuacion
aplicarle presion con unos medios de moldeo a dicha superficie cubierta con la pasta de

relieve, de forma que los motivos contenidos en el molde se transfieren a la pasta de relieve.
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Otro posible proceso de decoracion de las superficies longitudinales de las barras consiste
en aplicar directamente sobre la superficie de la barra una presién en caliente con unos
medios de moldeo convenientes para ello. En este caso, las barras deberian ser
preferiblemente de madera blanda. A su vez, existiria la posibilidad de proporcionar una
lamina de color o una pelicula de material colorante en la superficie de la barra, ya sea antes
de aplicar la presion en caliente, de forma que al aplicar esta, quedaria transferida tanto la
pelicula de color como los motivos del molde, o bien después de aplicar la presion en

caliente en un proceso adicional.

En cualquiera de las opciones de procesos de decoracion anteriores, los medios de moldeo
pueden ser cualquiera de los existentes en el mercado, como por ejemplo lo podrian ser un
rodillo rotativo previsto con una superficie con relieves o una plancha de prensado prevista

con una superficie con relieves.

Por otro lado, cualquiera de las opciones de procesos de decoracion anteriores también
podria comprender una etapa adicional de aplicacién de pintura, de estampacion, de
serigrafia o similares, mediante los cuales es posible afiadir elementos decorativos tales

como textos o imagenes en al menos una de las superficies de la barra.

Respecto a la etapa de generacién de los medios de acople, una posible opcién seria
generar un agujero roscado en una superficie del cuerpo de tapoén, estando dicho agujero
roscado configurado para acoplarse a un extremo roscado de un contenedor. Otra opcién
seria generar un agujero ciego en una superficie del cuerpo de tapdn e insertar un casquillo
en dicho agujero, estando dicho casquillo configurado para acoplarse a un contenedor, sea
por rosca o por presion. Dicho casquillo puede quedar fijado al tap6n a través de medios ya
conocidos, como puede ser mediante encolado, mediante pestafias preexistentes que se
deforman al introducir el casquillo, mediante el punzonado del casquillo para la generacién
de resaltes que queden agarrados al cuerpo del tapén o mediante un proceso de
encliquetado, por el cual un saliente de fijacién se encuentra dispuesto en el agujero del
tapon y el casquillo cuenta con una ranura o similar, de una geometria elasticamente
deformable, tal que mediante un forzamiento adecuado se produce el acoplamiento entre el

saliente y la ranura de forma perenne.

Indistintamente de las opciones anteriores, el procedimiento de fabricacién también puede
comprender una etapa suplementaria de decoracion de los tapones de forma individualizada

en cualquiera de las superficies de los cuerpos de tapén.
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En relacién al procedimiento aqui descrito y a sus variantes, se dan por incluidos los
procesos de secado que puedan necesitar cualquiera de las etapas, procesos o materiales

anteriormente descritos.

Gracias al presente procedimiento, se consigue la fabricacion en masa de tapones que ya
comprenden los contornos decorados, con dos superficies planas una superior y otra
inferior, paralelas o no, donde la superficie superior y el contorno de los tapones pueden
recibir un tratamiento adicional de mecanizado y/o decoracion, y conteniendo la superficie
inferior un orificio cuyo contorno interior esta habilitado para, o bien ser insertado y retenido
en el cuello de un envase o bien para la recepcion de un elemento de retencion al cuello de

un envase.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento de fabricacién de tapones decorados, caracterizado porque comprende las

siguientes etapas:

- provision de una o mas barras macizas, donde dichas barras comprenden una o mas

superficies configuradas para ser decoradas,

- aplicacion de una pasta de relieve en al menos una superficie configurada para ser

decorada,

- aplicacion de una presion de moldeo con unos medios de moldeo a dicha superficie

cubierta con la pasta de relieve,

- liberacion de la presién de moldeo cuando ha transcurrido el correspondiente tiempo

de moldeo,

- corte de dichas barras en varios trozos, de longitud predefinida para generar un cuerpo

de tapon, y

- generaciéon de medios de acople en los cuerpos de tapon, dichos medios estando

configurados para acoplar dichos cuerpos de tapén en el cuello de un envase.

Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque comprende una etapa de
union de las barras antes de la etapa de corte en el caso que se haya provisto de mas de

una barra para la fabricacion de los tapones.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
los medios de moldeo constan de al menos un rodillo rotativo o de una plancha de

prensado.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
comprende una etapa de aplicacién de pintura en al menos una superficie configurada

para ser decorada.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
comprende una etapa de estampacion en al menos una superficie configurada para ser

decorada.
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Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
comprende una etapa de serigrafia en al menos una superficie configurada para ser

decorada.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
la etapa de generacién de medios de acople comprende la generacion de un agujero
roscado en una de las superficies del cuerpo de tapdn, estando dicho agujero roscado

configurado para acoplarse a una rosca de un envase.

Procedimiento segun las reivindicaciones de la 1 a la 6, caracterizado porque la etapa de
generacion de medios de acople comprende la generacion de un agujero ciego en una de
las superficies del cuerpo de tapén e insertar un casquillo en dicho agujero, estando dicho
casquillo configurado para acoplarse al cuello de un envase, sea mediante roscado o
mediante presion, y donde la fijacion del casquillo al cuerpo de tapén se realiza mediante
encolado, mediante pestafas preexistentes en el casquillo que se deforman al introducirlo,
mediante un punzonado del casquillo para la generacion de resaltes que queden

agarrados al cuerpo de tapén y/o mediante un encliquetado.

Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
comprende una etapa suplementaria de mecanizado y/o decoracion de cualquiera de las

superficies de los cuerpos de tapon de forma individualizada.



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones

