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DESCRIPCION

Tapones.

La presente invencion se refiere a tapones que comprenden una capa de barrera. Mas en particular, se refiere
a tapones para botellas, en particular botellas de vino. En el comercio de los vinos, estos tapones se mencionan
normalmente como cierres.

Por facilidad de la referencia, la discusion de la presente invencion estard dirigida a tapones para botellas de vino,
aunque no obstante, se comprenderd que los términos “tap6én” y “tapones” no deberan ser entendidos de una manera
limitativa, sino que se debe entender que abarcan cualquier tapon que pueda ser insertado en un receptdculo para cerrar
una abertura del receptaculo. El receptaculo puede ser adecuado para contener cualquier material tal como vino, otras
bebidas, salsas, aceites, condimentos, productos de tocador, cosméticos, ingredientes secos y similares.

Los tapones hechos de corcho obtenido a partir del alcornoque han sido utilizados tradicionalmente para cerrar
botellas tales como las botellas de vino. En uso, el corcho se introduce en el cuello de la botella donde su elasticidad
inherente permite que el mismo se expansione para hermetizar el cuello de tal modo que se reduce la entrada de aire y
se impide que escape el vino contenido en la botella.

Mas recientemente, se han buscado alternativas al corcho natural. Una sugerencia consiste en reconstituir corchos
naturales, ya sea por si solos ya sea incluyendo material pldstico. Una solucidn alternativa consiste en producir un
tap6én completamente de material pldstico. En general, tales tapones se realizan de modo que se asemejen al color de
los corchos naturales, de tal modo que tengan una aceptabilidad mas alta para el consumidor. Tipicamente, los tapones
estan hechos de un plastico tal como polipropileno, polietileno o acetato de vinilo. Estos elastomeros, por lo general,
se funden, se mezclan con agentes de soplado de tal modo que se forma una espuma, y a continuacién se moldean por
inyeccion o se extruden con la forma deseada. Ejemplos de cierres sintéticos pueden ser encontrados, por ejemplo, en
el documento WO 96/34806.

Los tapones sintéticos se fabrican también con resinas espumadas tales como poliestireno, ya sea solo o en com-

binacién con otros compuestos tales como butadieno. Estos se fabrican inyectando perlas de poliestireno expandible,
que contienen agentes de soplado tales como pentano, en el molde. A continuacién se inyecta vapor en el molde para
provocar que las perlas se hinchen. Segiin se hinchan, éstas se pegan entre si y adoptan la forma del molde. El uso de
material espumado tiene la ventaja de que el nicleo espumado del tapén sintético le proporciona algo de elasticidad
que ayuda a la insercion.

Mientras que estos tapones sintéticos proporcionan en cierto modo un cierre aceptable de la botella, una prueba
comparativa de los tapones sintéticos frente a los de corcho, que fue realizada por el Australian Wine Research Ins-
titute y publicada en el Australian Journal of Grape and Wine Research en 2001, mostré que, en general, los tapones
sintéticos no reproducen por completo las capacidades de sellado del corcho. En particular, el vino embotellado con
tapones sintéticos tendi6 a oxidarse mds rapidamente que el vino embotellado con corchos. Se cree que esto se debe a
la penetracién de oxigeno a lo largo de la zona interfacial entre el cierre sintético y la pared de la botella.

Aunque convencionalmente se ha considerado que el problema estaba en la zona interfacial, se ha encontrado ahora
que, sorprendentemente, el oxigeno puede pasar también a través del cuerpo del tapdn sintético. Aunque la velocidad
de penetracion del oxigeno a través del tapon es pequeia, con el tiempo llega a ser importante de tal modo que el vino
se oxidard.

Aunque no se desea una vinculacién con ninguna teoria particular, se estima que las cadenas de polimero que
se utilizan para formar los tapones de plastico son moléculas relativamente grandes, y las mismas se empaquetan y
se pliegan de tal manera que dejan pequefios espacios a través de los cuales pueden pasar las moléculas de oxigeno
relativamente pequeiias. Este es particularmente el caso en el que el niicleo del tapén sintético estd espumado, de tal
modo que existen vacios presentes, a través de los cuales puede pasar facilmente el oxigeno.

Los diferentes materiales plasticos tienen diferentes proporciones de permeabilidad al oxigeno. Las proporciones
de permeabilidad para los materiales plasticos encontradas habitualmente en los tapones sintéticos, son como sigue:

Poliestireno 933 cm?m?dfa!

Polipropileno 1952 cm’m2d{a™!

Polietileno 4669 cm*m?dia~!

Aunque se puede ver que el poliestireno tiene una permeabilidad mds baja, cuando se usa en la produccién de

tapones, espumard generalmente de tal modo que existen vacios presentes, a través de los cuales puede pasar el
oxigeno.
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Se han realizado diversas sugerencias en un intento de afrontar los problemas de que el oxigeno pase a través
o alrededor del cierre. Para los tapones de corcho natural, se ha propuesto el uso de obturadores de cera en la parte
superior del corcho, una vez que éste se ha posicionado in situ. Sin embargo, estos obturadores se afiaden normalmente
por consideraciones estéticas.

En el documento WO 96/34806 se ha sugerido que el extremo del corcho deberia estar recubierto con un barniz o
pintura de poliuretano. En el documento EP 620659 se aplica una barrera realizada con un material semi-permeable,
tal como el vendido bajo la marca Gora-tex, para regular la cantidad de oxigeno que pasa a través del tapon. Una salida
de gas se incluye en el interior del cuerpo del tapén, para facilitar mejor la regulacion del oxigeno. En el documento
DE 3940461, se describe un tapén en el que se incluye una capa de barrera de aluminio en el cuerpo del tapén. En el
documento DE 4225092 se describe un tapén de plastico en el que, una capa que comprende copolimero de etileno-
alcohol de vinilo recubierta por cada cara con polietileno, se sitda en el interior del cuerpo del tap6n para proporcionar
un grado de impermeabilidad.

Existe un nimero de materiales que son conocidos como buenos materiales de barrera para el oxigeno. Sin em-
bargo, en general, estos materiales tienen propiedades, tales como baja elasticidad, fragilidad, problemas de enlace,
que los hacen inapropiados para su uso en relacién con los tapones. Por ejemplo, muchos materiales de alta barrera
al oxigeno son cristalinos y por ello no eldsticos. Otros son extensibles, pero tienen poca o ninguna recuperacién y se
deforman por tanto cuando se estiran. De ese modo, tales materiales resultarian inadecuados para su uso en relacién
con tapones, puesto que los mismos no tienen la elasticidad requerida para que el tapon sobreviva cuando se fuerza,
por ejemplo, en el cuello de una botella.

Algunos materiales han sido clasificados como poseedores de buenas capacidades de barrera al gas. Sin embargo,
los mismos no tienen el alto nivel de propiedades barrera al gas que se requiere, y como tales, si se utilizan, requieren
que se use una capa relativamente gruesa del material de barrera que puede resultar poco vistosa. Los materiales tipicos
de esta categoria son polimeros a base de polietileno o de pohproplleno que pueden incluir otras moléculas grandes,
tal como el caucho butadieno, en un intento de eliminar los espacios entre las cadenas de polimero a través de las
cuales puede pasar el oxigeno. Aunque esto reduce en gran medida el paso de oxigeno, no lo elimina por completo.
Un inconveniente adicional de estos materiales consiste en que la incorporacién de estas moléculas adicionales en el
interior de los polimeros tiende a reducir su elasticidad, lo que las hace inadecuadas para su uso como constituyente
principal de los tapones sintéticos. Un ejemplo de un material de esta clase es el Oxylon CS25, el cual es fabricado
por DS Chemie. La velocidad de Mocon de transmisién de oxigeno para el Oxylon CS25, es de 500 cm?® a través de
una ldmina de 100 micras por metro cuadrado y por dia. Tales materiales son flexibles y tienen un grado de capacidad
eléstica, pero se arrugan cuando se comprimen. De forma similar, las poliolefinas reactivas de fusién en caliente son
materiales de barrera moderadamente alta, pero son relativamente rigidos cuando se colocan.

Existe un nimero considerable de otros materiales plasticos de alta barrera al oxigeno, que incluyen el alcohol de

etilo vinilo (EVOH), el cloruro de polivinilideno (PVDC), y el PTFE. Estos tienen tipicamente propiedades barrera de
entre 3 y 6 cm®m™2dia~! para un espesor de 25 micras.

Existen también materiales no poliméricos de alta barrera, tales como hojas metélicas, metales depositados por
vacio, 6xidos metdlicos, y otros 6xidos tales como el 6xido de silicio. Los tres ultimos se depositan al vacio sobre
substratos tales como polietilenos para realizar bolsas herméticas al gas para la conservacién de alimentos. El 6xido
de aluminio tiene una propiedad de barrera de 0,5 cm’m™dia™! para un depésito de 12 micras. Sin embargo, estos
materiales son dificiles de unir a los tapones y, aunque son eldsticos, tienen una pobre elasticidad.

En resumen, no se tiene conocimiento de la existencia de recubrimientos que proporcionen altos niveles de imper-
meabilidad al gas, combinados con elasticidad, buena adhesion, y la capacidad de ser utilizados en contacto con los
alimentos.

Asi, mientras que las propuestas de la técnica anterior han ido, de alguna manera, a direccionar los problemas
asociados al paso del oxigeno, existe todavia una necesidad de un tapén mejorado que tenga el nivel deseado de
impermeabilidad, y que con preferencia sea adicionalmente econdémico de fabricar, facil de instalar durante su uso, y
que no sea antiestético. En particular, resulta deseable proporcionar estas caracteristicas con la utilizacién de peliculas
muy delgadas, del orden de hasta 100 micras.

Los problemas de las disposiciones conocidas pueden ser superados con el uso de un tapén que tenga las caracte-
risticas de la reivindicacion 1.

La capa de barrera de la presente invencion tiene un espesor de alrededor de 0,05 a alrededor de 100 micras, con
preferencia de alrededor de 0,075 a alrededor de 50 micras, y con mayor preferencia de alrededor de 0,1 a alrededor
de 30 micras. Un espesor de capa barrera de alrededor de 25 micras es el particularmente preferido. Con peliculas que
tengan un espesor sustancialmente mayor de 100 micras, existe una tendencia a que se desarrollen fuerzas intensas
en el interior de las mismas, de tal modo que éstas tendrdn una tendencia a separarse del tapén. En particular, cuando
estan bajo compresion, segtin se requiere cuando se inserta un tapon en una botella, las peliculas mds espesas, es decir,
las de espesor mayor de 100 micras, pueden tener tendencia a arrugarse.
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Resulta sorprendente que el uso de la capa de barrera de la presente invencidén con esos espesores tan bajos,
proporcione los niveles de impermeabilidad requeridos. Ademads, podria esperarse que las peliculas delgadas de la
presente invencion no pudieran ser posicionadas en el extremo del tapén debido a que se podria esperar que la pelicula
fuera frégil, de tal modo que se producirian dafios durante la insercion. Sin embargo, sorprendentemente, las peliculas
de la presente invencion, resisten los rigores de la insercién.

Los poliuretanos reactivos de fusion en caliente se forman mezclando dos componentes in sifu, especialmente una
solucién de isocianato y una solucién de poliol. Esto contrasta con los poliuretanos de la técnica anterior, en la que el
poliuretano se pre-forma, y después se disuelve en un solvente para su aplicacién. El poliuretano puede ser formado a
partir de cualquier isocianato adecuado y de cualquier poliol adecuado. El isocianato puede ser un isocianato aromatico
o un isocianato alifdtico, siendo los isocianatos alifdticos los mds preferidos. El poliol es, con preferencia, un poliol
de poliéster o un poliol acrilico.

Durante el uso, el isocianato y el poliol se mezclan para formar un pre-polimero de poliuretano. Este pre-polimero
se funde de tal modo que sea extensible, y a continuacién se aplica a la superficie sobre la que se va a situar la capa de
barrera. El pre-polimero se cura a continuacién en presencia de calor y de agua, en una atmésfera tal que se produce
formacién de enlace cruzado. La etapa de curado es irreversible. El polimero resultante es muy estable y posee un bajo
nivel de mondmeros libres que podrian, en otro caso, contaminar el material que va a ser almacenado en el receptaculo.

El tapon de la presente invencion puede ser preparado aplicando la capa de barrera, que comprende un adhesivo de
poliuretano de fusidn en caliente, a un tapén en el que se forma el pre-polimero mediante combinacién de una solucién
de isocianato con una solucién de poliol, se aplica el pre-polimero a una superficie del tapén, y se deja que el pre-
polimero cure.

Los adhesivos de fusion en caliente de la presente invencién se unen bien a los cierres de la presente invencion.

En general, los adhesivos reactivos de fusién en caliente son flexibles pero relativamente ineldsticos cuando se
colocan. Sin embargo, se ha encontrado que cuando se estiran o se comprimen, los mismos resultan ser mds eldsticos.
Esta elasticidad significa que la capa de barrera se movera con el tapén de tal modo que se consigue una hermeticidad
mejorada entre el tapon y el receptdculo en el que se coloca el tapén. Adicionalmente, se estima que la unién de cierre
entre la capa de barrera y la capa de adhesivo reactivo de fusién en caliente, da como resultado que la elasticidad del
material del tapdn sea transferida al, o inducida en el, adhesivo reactivo de fusion en caliente.

La elasticidad de la capa de barrera de la presente invencion proporciona un beneficio adicional debido a que puede
forzar la parte del tapén en cuyo exterior se ha fijado la capa, de tal modo que el sellado con la pared del receptaculo
se incrementa. Esta propiedad puede ser mejor utilizada extendiendo la capa de barrera mas alld del borde del cierre.
Durante el uso, la capa de barrera extendida formard una junta con la pared interna del receptdculo, y con ello impedira
el flujo de gas entre el tapén y la pared del receptiaculo. La capa de barrera se extiende con preferencia mas alld del
borde del tapén en una cantidad de hasta alrededor de 200 micras. En una disposicién preferida, se puede extender
en alrededor de 30 micras. Puesto que la capa de barrera estard normalmente formada por un material mas denso y
mads robusto que el material con el que se ha formado el tapdn, la junta ejercerd una fuerza extra considerable sobre
la pared del receptaculo en una pequefia drea, proporcionando con ello un fuerte sellado. Esto resulta particularmente
deseable cuando el cierre se haya recubierto, en las superficies que han de entrar en contacto con las paredes del
receptaculo, con un lubricante, tal como los lubricantes de silicona o con cera de parafina, para asegurar una insercién
y una extraccion suaves del tapon.

La capa de barrera de la presente invencion puede incluir aditivos. Por ejemplo, se pueden incluir 6xidos metélicos
tales como 6xido de hierro, 6xido de aluminio y similares para aumentar las propiedades de barrera al oxigeno de la
capa. De forma similar, se pueden incluir otros aditivos tales como silicio finamente dividido, PTFE en polvo, arcillas,
secuestrantes del oxigeno, y similares.

El tap6n serd normalmente de forma cilindrica, de tal modo que posea dos caras. La capa de adhesivo de fusion
en caliente puede estar situada en cualquiera de las dos caras. La ventaja principal de disponer una capa de barrera en
cada una de las caras del tap6n, consiste en que, durante el uso, no habrd necesidad de que el usuario, por ejemplo el
embotellador, tenga que seleccionar una orientacion particular para el tapén puesto que el tapon tendrd ambas caras
presentes. Cuando el tapdn ya ha sido conformado, tal como por ejemplo, en el caso de los corchos utilizados para las
botellas de champdn, la capa de barrera serd proporcionada normalmente en la cara del tapén que va a ser posicionada
en el interior del receptdculo. El posicionamiento de la barrera en la cara del tapdn tiene la ventaja de que la integridad
del tap6n no se ve comprometida, de tal modo que el riesgo de rotura en cualquier punto de la unién, queda asi obviado.

En otra disposicién alternativa, la capa de barrera puede estar situada en el interior del cuerpo del tap6n. Cuando
la capa de barrera se localiza en el interior del tapdn, la capa de barrera estard, con preferencia, posicionada sustan-
cialmente en paralelo con una de las caras del tapon.

La capa de barrera se extendera con preferencia a través de la cara completa, o seccién transversal, del tapén, de
tal modo que se proporciona una barrera continua. Sin embargo, cuando se precise, se puede aplicar a una porcién so-
lamente de la cara o seccién transversal, de tal modo que se consigue una mejora en la permeabilidad sin proporcionar
una barrera total.
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Cuando la capa de barrera estd situada en el interior del cuerpo del tapdn, las dos partes del tap6n, a ambos lados
de la capa, estardn vinculadas a la capa de barrera. En esta disposicion, el pre-polimero puede ser aplicado sobre una
parte del tapén, y después la segunda parte puesta en contacto con el pre-polimero fundido de tal modo que en el punto
de curado, las dos partes se unen entre si. El posicionamiento de la barrera en el interior del tapén tiene, de este modo,
ciertas ventajas. Por ejemplo, si la capa de barrera es visualmente distinta del tapén, el posicionamiento de la misma
en el interior del cuerpo del tapén puede hacer que la misma sea menos obstrusiva.

La capa de barrera es una capa compuesta que comprende al menos una sub-capa de adhesivo de poliuretano de
fusién en caliente, y al menos una sub-capa que tiene una permeabilidad al oxigeno mas baja que la del adhesivo de
fusién en caliente. La capa de barrera puede incluir una pluralidad de capas, y pueden ser ttiles las capas de barrera
que comprendan entre 10 y 20 capas. En una disposicion, una capa de la capa de barrera con multiples capas, puede
consistir en, o puede incluir, un material secuestrante del oxigeno.

Cuando se encuentran presentes multiples capas en la capa de barrera, se dispondrd con preferencia una sub-capa
de adhesivo de fusién en caliente contra el material del tapén. De ese modo, cuando la capa de barrera se sitia en el
interior del cuerpo del tapdn, una sub-capa de adhesivo de fusién en caliente puede ser colocada entre cada parte del
tapon y la sub-capa de baja permeabilidad.

Sin embargo, en algunas disposiciones, la sub-capa de material de permeabilidad mds baja puede estar colocada
contra el tapén y puede ser aplicada y vinculada al material de tapén a través de cualquier medio adecuado incluyendo
la fusién en caliente, la pulverizacién en un solvente adecuado, la incorporacion en el molde durante la produccion del
tapon, el enlace fisico, el enlace quimico, la deposicion de vapor, o ser aplicada en forma fundida mediante impresion
o laminacién. Cuando el material pueda ser aplicado a modo de liquido, éste puede ser aplicado con cualquier medio
adecuado, incluyendo aplicacién directa, con brocha, mediante impresidn, por pulverizacién o por inmersion.

Cuando el material de permeabilidad mds baja no sea adecuado para su contacto con sustancias alimenticias, la
sub-capa de adhesivo de fusién en caliente se proporcionard en general como capa externa de un modo tal que ésta no
entrard en contacto con el contenido del recepticulo en el que se coloca el tapon.

Con el uso de una capa de barrera de multiples capas, cualquier dificultad o inconveniente del material de una sub-
capa puede ser compensado con una o mds de las otras. Por ejemplo, las capas de baja permeabilidad, que tengan
problemas de adhesivo respecto al material del tapon, pueden ser unidas con éxito al tapén utilizando una sub-capa de
adhesivo de fusion en caliente. Ademads, una sub-capa de baja permeabilidad que tenga propiedades de baja elasticidad
puede verse ayudada a este respecto por la elasticidad mejorada de la sub-capa de adhesivo de fusién en caliente. De
ese modo, la respuesta elastica mds potente del adhesivo de fusion en caliente combinado con sus fuertes propiedades
adhesivas, proporciona una capa de barrera como un conjunto dotado de esas propiedades, y por lo tanto obliga a
la sub-capa de baja permeabilidad a adecuarse a los movimientos de la sub-capa de adhesivo de fusién en caliente.
Esto significa que la posibilidad de fractura de la sub-capa de baja permeabilidad, la cual puede ser fragil, se reduce.
Ademds, si no se produce la fractura en la sub-capa de baja permeabilidad, su extension puede verse reducida puesto
que la sub-capa de adhesivo de fusién en caliente impide la propagacion de la fractura, o en el sitio donde la fractura
se extienda a través de la capa de barrera, puede mantener las piezas de la sub-capa de baja permeabilidad en su lugar.

Se puede utilizar cualquier material adecuado de permeabilidad més baja para la produccién de la sub-capa. Los
ejemplos incluyen hojas metdlicas y metales depositados al vacio. Cuando se utilizan metales, la presencia de la
sub-capa de adhesivo de fusion en caliente puede direccionar los problemas experimentados normalmente con tales
materiales de arrugas en las hojas, o los problemas en la integridad de las peliculas metélicas depositadas al vacio
bajo estiramiento o compresion. Los problemas asociados a la contaminacion de metales, por ejemplo el vino, pueden
ser superados también mediante la presente invencién, donde la sub-capa metdlica puede tener un recubrimiento de la
sub-capa de adhesivo de fusién en caliente sobre la superficie externa de la capa de barrera, o la capa de barrera puede
estar situada en el interior del cuerpo del tapén.

Un material alternativo de permeabilidad mds baja incluye copolimeros de etileno y alcohol de vinilo, cloruro de
polivinilideno y polietilenotereftalato.

De ese modo, de acuerdo con la presente invencién, se proporciona una capa de barrera compuesta para su uso con
un tapén que comprende al menos una sub-capa de adhesivo de fusién en caliente y al menos una sub-capa que tiene
una permeabilidad m4s baja que el adhesivo de fusién en caliente.

La capa de barrera con multiples capas de una realizacién de la presente invencion puede estar formada por cual-
quier medio adecuado. Por ejemplo, cuando la sub-capa de baja permeabilidad es un material auto-soportante tal como
una hoja metdlica, uno de entre la sub-capa y el tapdn esta recubierto con el adhesivo de fusion en caliente. Puede ser
deseable recubrir el tapén puesto que éste es mecanicamente firme. Sin embargo, en algunas disposiciones se desea
recubrir la pelicula. Se permitird que el adhesivo de fusién en caliente se enfrie y se endurezca con anterioridad a que
la pelicula y el tapén se unan entre si.

Cuando la capa de barrera comprenda una pluralidad de capas, se puede pre-formar una pelicula del material de
barrera, salvo una capa externa de poliuretano reactivo de fusion en caliente. Esta puede ser tratada a continuacién con
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poliuretano reactivo de fusion en caliente para formar la sub-capa de adhesivo de fusion en caliente con anterioridad a
ser aplicada al tap6n. Alternativamente, el tapon puede ser tratado con poliuretano reactivo de fusion en caliente, y el
material pre-formado aplicado.

Cuando se utilicen los métodos mencionados anteriormente, la pelicula, que ha sido aplicada al tapén, se mantiene
preferentemente en tensién y se empuja el tapon hacia la misma, normalmente con una copa, preferentemente una
copa de silicona, situada por detrds de la pelicula para conformar la pelicula de forma segura en el tapén. Un tap6n
puede ser pre-calentado para activar la capa de fusion en caliente, o la copa de silicona, si se encuentra presente, puede
ser calentada. El uso de una copa es particularmente util cuando la capa de barrera ha de ser aplicada a tapones que
tengan una cara redonda o achaflanada. La tensi6n de la pelicula, junto con la forma de la copa, hace que la pelicula
sea conformada alrededor de la superficie curva de tal modo que se adhiere firmemente a la misma.

El proceso de esta disposicion resulta particularmente ventajoso para conseguir un buen sellado alrededor de los
bordes del tap6n. Un buen sellado resulta particularmente deseable debido a que, en su ausencia, existe el peligro de
que penetre humedad en la zona interfacial entre la capa de barrera y el tapon, de tal modo que se podria apreciar una
reduccion de la permeabilidad.

El tapdn de la presente invencién es preferentemente un tapén para una botella, y mds preferiblemente para una
botella de vino.

Puede resultar deseable activar el tapén con anterioridad a la aplicacién de la pelicula. La activacién puede ser
lograda con cualquier medio adecuado, incluyendo la descarga de corona.

Cuando el tapén estd hecho de corcho, la barrera de la presente invencidn actuard también, adicionalmente a la
provision de una impermeabilidad mejorada al oxigeno, como una barrera para los contaminantes microbiolégicos,
tales como la contaminacién del corcho, por ejemplo, el tricloroanisol (TCA) y las levaduras que contaminan el vino,
asi como actuara de barrera para que los agentes quimicos del corcho no entren en el vino, tales como los taninos y
los alquitranes.

Se sabe que los tapones de plastico tienen la ventaja de que pueden extraer el TCA del vino. Sin embargo, si la
capa de barrera estd situada en la cara del tap6én que ha de estar en contacto con el vino, la capacidad de extraer los
contaminantes quedard eliminada a menos que la capa de barrera sea un adhesivo de poliolefina, o un sistema de capa
multiple que incluya una poliolefina como sub-capa externa. Para superar este problema, la capa de barrera puede estar
situada en el interior del tapdn o en la cara del tapdn retirada del contacto con el vino, de tal modo que sea el material
del tap6n el que esté en contacto con el vino. En una forma alternativa, la capa de barrera puede ser dejada en contacto
con el vino, pero recubierta con una sub-capa adicional de poliolefina, tal como polietileno, la cual extraerd el TCA.

De forma similar, cuando el vino pueda estar ya contaminado, y se deba utilizar corcho natural como tapdn, la capa
de barrera de la primera invencidn se dispondra con preferencia en la cara del tapén que estd en contacto con el vino,
y se dotard de una capa de poliolefina, tal como polietileno, la cual extraerd el TCA del vino.

La sub-capa externa de poliolefina puede ser de cualquier espesor adecuado. En una disposicién, ésta tiene un
espesor de hasta alrededor de 10 micras.

De ese modo, en una disposicion preferida, la capa de barrera de la presente invencién proporciona una capa de tres
componentes en el extremo del tapén que estd en contacto con el vino. La capa de tres componentes, comprende un
adhesivo de poliolefina en contacto con el tapon, una sub-capa de permeabilidad mds baja tal como de un copolimero
de etileno y alcohol de vinilo, y una sub-capa externa de poliolefina tal como de polietileno.

En una disposicion de la presente invencion, la capa de barrera de la presente invencién puede permitir que pase
algo de oxigeno a través de la barrera, ya que esto puede ser deseable, por ejemplo, para la maduracién del vino.
Sin embargo, mediante la seleccién de la capa de barrera puede ser posible controlar el nivel de oxigeno permitido
a su través. Cantidades comprendidas en la zona de entre alrededor de 0,00001 cm*m™2dia™' y alrededor de 0,001
cm’m~2d{a~! pueden ser deseables. De ese modo, mediante una seleccién cuidadosa del material, se puede controlar la
entrada de oxigeno. Cuando se elige la barrera de modo que permita la entrada de algo de oxigeno, ésta se seleccionara
con preferencia de tal modo que sea sustancialmente impermeable a los contaminantes microbiolégicos.

En base a consideraciones estéticas, la capa de barrera puede ser coloreada de modo que se asemeje al corcho, o
puede ser transparente o translicida.

La presente invencién va a ser descrita ahora, a titulo de ejemplo, con referencia a los dibujos que se acompafian,
en los que:

la figura 1 es una ilustracion esquemadtica de un tapon que incluye una capa de barrera de una realizacion de la
presente invencion, y

la figura 2 es una seccidn transversal a través de una pelicula de barrera preferida de la presente invencion.
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Segtn se ha ilustrado en la figura 1, el tapén 1 es de forma general cilindrica, teniendo una cara 2 proximal que,
durante el uso, estard en contacto con el vino. La cara proximal tiene, aplicada a la misma, una capa 3 de barrera. Segtin
se ha ilustrado, la capa 4 distal no estd dotada de capa de barrera, pero se comprenderd que se puede proporcionar una
capa de barrera sobre esta cara. El tapon puede tener bordes 8 achaflanados.

Una seccion transversal de la capa de barrera tipica ha sido ilustrada en la figura 2. La capa de barrera comprende
tres sub-capas. En la disposicion ilustrada, las sub-capas son respectivamente una sub-capa 5 de polietileno, una sub-
capa 6 de permeabilidad mas baja de copolimero de etileno y alcohol de vinilo, y una sub-capa 7 de polietileno.

Una pelicula segtin la presente invencion, segin se ha ilustrado en la figura 2, fue aplicada a un corcho de plastico,
y el tapén resultante fue probado utilizando un equipo de Mocon de proporcién de permeabilidad al oxigeno. El
tapén fue insertado en una botella que tenia dos pequefios conductos de cobre insertados en el fondo, se hizo circular
oxigeno a través de un tubo, y hacia fuera a través del otro. Se midi6 el cambio de composicion utilizando el equipo de
Mocon. El cambio en la composicién fue debido a la permeacién al oxigeno a través de los corchos. Los resultados se
exponen en la tabla 1. Se llevaron a cabo dos pruebas y han sido identificadas como Duplicados 1 y 2. El experimento
fue repetido a continuacién utilizando los tapones de pldstico sin la capa de barrera de la presente invencién, y los
resultados se exponen en la tabla 1.

TABLA 1

Duplicado 1 Duplicado 2 | Promedio

Tapbn de plastico + capa de barrera 0,005 0,0017 0,00335

Tapdn de plastico 0,0175 0,031 0,024

Todos los valores estan expresados en cmd/tapon/24 horas.aire.

Se puede apreciar, por lo tanto, que la presente invencién proporcioné una mejora de un valor promedio con un
factor de 7,24.
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REIVINDICACIONES

1. Un tapdn, que comprende un substrato de corcho y una capa de barrera, siendo dicha capa de barrera una capa
compuesta que comprende al menos una sub-capa de adhesivo de poliuretano reactivo de fusién en caliente y al menos
una sub-capa que tiene una permeabilidad al oxigeno més baja que la del adhesivo de fusion en caliente, estando
al menos una de dichas sub-capas de adhesivo de poliuretano reactivo de fusién en caliente aplicada al substrato de
corcho; y en el que dicha capa de barrera tiene un espesor de entre 0,05 y 100 micras.

2. Un tap6n de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la capa de barrera tiene una permeabilidad al oxigeno de
menos de 200 cm*m™d{a™".

3. Un tap6n de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la capa de barrera tiene una permeabilidad al oxigeno de
menos de 50 cm*m~2dia~!.

4. Un tap6n de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la capa de barrera tiene una permeabilidad al oxigeno de
menos de 30 cm’mdfa™".

5. Un tapén de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que la capa de barrera tiene una permeabilidad de O
324741
cm’m*dia.

6. Un tap6n de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en el que la capa de barrera tiene un
espesor de entre 0,075 y 50 micras.

7. Un tap6n de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en el que la capa de barrera tiene un
espesor de entre 0,1 y 30 micras.

8. Un tapon de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en el que la capa de barrera incluye uno
0 mas aditivos.

9. Un tap6n de acuerdo con la reivindicacion 8, en el que el o cada aditivo se elige entre los 6xidos metdlicos de
silicio finamente dividido, PTFE en polvo, y arcillas.

10. Un tap6n de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, en el que el tapén es de forma cilindrica,
y tiene dos caras situadas en los extremos del cilindro.

11. Un tap6n de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, en el que el tapén estd configurado para
asemejarse a un corcho de champdn, y tiene una cara situada en la base del tap6n.

12. Un tapén de acuerdo con la reivindicacién 10 u 11, en el que la al menos una cara estd redondeada o achaflanada.

13. Un tapén de acuerdo con la reivindicacién 10 u 11, en el que la capa de barrera estd situada en una cualquiera
de las, o en ambas, caras.

14. Un tapén de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 13, en el que la capa de barrera estd
situada en el interior del cuerpo del tapdn, y es paralela con, o al menos con una de, las caras del tapén.

15. Un tapdn de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 14, en el que la capa de barrera se extiende
a través de la cara completa, o de la seccidn transversal completa, del tapén, de tal modo que se proporciona una
barrera continua.

16. Un tapdn de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 15, en el que la capa de barrera se extiende
solamente a través de una porcidn de la cara o de la seccién transversal.

17. Un tap6n de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 16, en el que la capa de barrera se extiende mas alla
de la cara o de la seccién transversal del tapon, para formar una junta.

18. Un tapén de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 17, en el que el material de permeabilidad
al oxigeno mds baja es un copolimero de etileno y alcohol de vinilo.

19. Un tapén de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 18, en el que el tapén es un tapén para una
botella.

20. Un tap6n de acuerdo con la reivindicacion 19, en el que la botella es una botella de vino.

21. Un tapén de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 20, en el que la barrera proporcionara
adicionalmente una barrera a los contaminantes microbioldgicos.
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