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MEMCRIA DESCRIPTIVA

para solicitar

MODELO DE UTILIDAD
en
ESPAKNA

por VEINTE afios

& nombre de ERIK FUGLSANG-MADSEN, de nacionalided de~
nesa, residente en Christiansgave 11, Rungated-Kyst,
Dinamercs, por:

“"UNA CAPSULA PAﬁA BOTELLAS"

Esta invencidén se refiere a odpsulas para bo
telles, mds en especial pars botellas de norme del ti-
po en las cuales el gollete termine en un engrosamien-
1o gue sobresale anularmente en forma convexa, el ocusl
tiene un didmetro mayor normalizado y la superficie ex
terna del mismo se funde en sentido hacie arriba con -
una superficie plana, la cuel define la superficie su-—
perior de la botella.

El objeto del invento es proporcionar une odp

sula pléstice de la clase citada ocuya fabricacién resul
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te especialmente sencille y barata y que, al mismo =-
tiempo, puede dar satisfaccidn a las exigencias rela-
tivas a une retencidn y a una estanqueidad seguras,
que pueden plantearse a las cdpsulas que deben emplear
se para el cierre de botellas con cerveza, agua mine-
ral y otros 1{quidos que generan uns sobrepresién en
el interior de la botella y cuya sobrepresidn por
ejemplo, en lo que se refiere a la cerveza puede al-
zanzar un velor de 10 atmdsferas de sobrepresidn o mds
al pasteurizar o al almacenarles durante un tiempo pro
longado & temperaturas de hasta 502C.

Los términos "material sintético™ o "pldsti-
co" usados en esta memoris descriptiva y en las reivin
diéaciones, se usen tantoc como substantivos y como ad-
jetivos, y ha de entenderse que son descriptivos de,o
constituyen una substancia natural o sintética capaz
de ser formada o moldeada, como por ejemplo caucho u
otro material elastdmero, o un polfmero termopldstico
sintético como el polimero de hidrocarburo o de hidro-
carburos alifdticos mono-olefinicos.

Los términos de medida, por ejemplo, altura,
y los términos expresivos de una direccidn, por ejemplo
hacie arriba o hacia abajo, al usarse aqui y en las rei
vindicaciones, referidas a botellas, cuellos de bote-
llas o cdpsulas pars botellas, han de entenderse como
que se aplican s botellas cuyos ejes longitudinales son
verticaleé, ¥ al referirse a cdpsulas (v. gr. tapas—co-
rona), en su posicidn cerrando tales botellas, & pesar
de que, en el hecho, tanto las botellas como sus cépsu-~

las muy a menudo toman otras posiciones de lo mds va-
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riadas.

La presente invencidn es uns cdpsula pldsti-
ce pare botellas de norma del tipo ya descrito y adep-
tadas para efectuar cierre sellante de botellas de nor
ma cuyos contenidos producen exceso de presidn en les
botellas, comprendiendo dicha cdpsula una place que se
funde mediante una parte en transicidn curve con una
parte de pollerin que se extiende hacia abajo, y una
parte de sallente en la parte inferior de dicha parte
de poller{n, y dicha psrte de pollerin tiene, por 1o -
menos en su parte inferior, incluyendo la zona anular
de la misma, adeptada, cuando se calza la cdpsula o ta
pe & una botella de normsa, para oprimirse en conira de
una zone anular del sallente en el gollete de la bote-
lla, en donde este ultimo tiene su mayor didmetro; un
didmetro interior de por 1o menos 3 %, y preferiblemen
te por 1o menos de 5 %, menor que ol didmetro mayor del
saliente del gollete de la botella, mientras su altura
es tal, que la cédpsula se ves aplicads & una botella de
norme, y dicha parte saliente tiene un didmetro menor
inferior al didmetro menor de dicha parte de pollerin,
para formar un seliente prensante que se aferrard a un
gollete normalizado de botella mds abajo del seliente
del gollete, y un dismetro mayor que es superior el
didmetro mayor de dicha parte de pollerin, para formar
un saliente exterior, y la altura de dicha parte de sa~-
liente es mayor que su espesor.

Las cdpsulas o tapas para botellas, de plds—
tico, tienen varias ventajas, cuando se las compara

con las correspondientes metdlicas; por ejemplo, la co
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locacidn de cdpsulas o tapas plisticas a botellas oca
siona un trato substencialmente mds suave sobre los
golletes, en comparacidn con lo que sucede al aplicar
cédpsulas o tapas metdlicas & tales botellas.

8in embargo, hasta ashora las ocapsulas o ta=-
pas pldsticas para botellas solamente se hen usado en
botellas que contienen 1liguidos que solamente producen
una presidn interior en le botella levemente en exceso
de la atmdésferica, pero no han encontrado aplicacidn
en botellas en las cuales hay o pueden producirse gran
des presiones en exceso, como es el caso en botellas
que contienen cerveza o aguss minerales, ya que en ta-
les botellas es dificil obtener, a la vez, un sello se
llente y una fijaoidn segura de las cdpsulas o tapas
sobre la botella.

En realidad, se han producido cépsulas o ta-
pas para botellas, que se adaptan para resistir ain
presiones en exceso hastante grandes en una botella.
ILas cépsulas o tepes pldsticas producidas hasta aquf,
sin embargo, como las ordinariamente usadas para cerrar
bptellas cuyos contenidos no producen presidn en exceso,
pero provistas con un tapdn que esté destinado a'pene-
trar y tomar contacto con el interior del gollete, ta-
pén que por medios especiales, que normalmente toman la
forma de salientes anulares circunferenciales, se adap~-
tan pera producir un eprieto entre los lados del tapdn
y la pared interna del gollete de la botella, mientras
que la fijacidn de la adpsula se obtiene mediante un en-
gruesamiento prensante. Debido a las inevitables ineac-

titudes en la fabricacidn de golletes de botellas que -
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producen, por ejemplo, desviacién en el didmetro inte-
rior del gollete con respecto a la medids de norms, y/o
a la ubicacidn excéntrica de la abertura del gollete
con respecto a la circunferencia externa del gollete,
es necesario, sin embargo, que la parte de tapén de
tales cdpsulas o tapas se fabrique con un material que
sea més blando o ddetil y, en consecuencia, cede mis,
que el material usado para la parte restante de la cdp-
sula o tapa, material este Ultimo que debe ser ten re-
slstente que mea capaz de asegurar la cdpsula o tapa

a pesar del emceso de presidn que se produzca en el in
terior de la botella. En consecuencia, tales cdpsulas

o tapas son relativamente caras para su produccidn y
no pueden competir con laa conveﬁcionales tapag-corona
metdlicas.

El invento se basa en el conocimiento de que
la cara exterior del engrosamiento del gollete, que
hasta ahora no fué considerada por otros como superfi-
cies de obturacidn, en la mayorf{a de las botellas, oa-
80 de que no haya sido estropeade por uso anterior,
constituye una superficie uniforme y lisa que, en la
mayorfe de los casos, inclusc sin pulimento posterior,
por ejemplo, pulimento & la llama, es muy adecuade pa=-
ra fines de obturacidn porque las dos rebabas normal=-
mente existentes son tan pequefias en las buenas bote-
llas que, suponiendo que el didmetro interior de la par
te anular sea tan pequefio que el meterial sea epretado
con una fuerza relativemente grande contré la cara extg
rior del gollete, pueden morder en el material sin de-

jar espacios de fuge & través de los cuales puede pa-—
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sar el aire y menos un liquido.

También se ha demostrado, sin embargo, que
la selladura necesaria solamente puede obtenerse ocuan-
do 1la cdpsulae o tapa pléstica se estira sobre el sa-
liente del gollete en dos direcciones diferentes, mien
tras que no se puede obtener tal selladura con certeza,
si el pldstico se estira sobre el gollete en una sola
dirececidn. Con cdpsulas o tapas conforme & este inven-
cidn, debido al hecho que el didmetro interior de la
parte del pollerin es inferior al mayor didmetro exte-
rior del saliente del gollete en botellas de norma del
tipo a que se este haciendo referencia, una vez que la
botella ha sido capsulada, la parte de poller{n se es-
tire en su sentido circunferencial. Simulténeeamente, de
bido a como se dimensiona la altura de la parte de po-
ller{n, la parte de pollerin también se estira en su
sentido longitudinal; consecuencielmente, en todas las
direcciones. Esto asegura que ni liquido ni aire, ain
con presidn de exceso, pueda forzarse a través de la
selladura obtenida entre ls parte de pollerin y el sa-
liente del gollete.
‘ Pero, no es suficiente que le cdpsula o tapa
sea capaz de sellar aun contra altas presiones de exce~
so dentro de la botella, y la cdpsula o tape también
debem, trds el cierre, permanencer con seguridad sobre
la botella hasta que sea retirada medlante un destapa-~
dor. Las fatigas en la parte de poller{n, debido a8l es-
tiramiento del mismo, sumentardn, sin embargo, la trace
¢idn hacia erriba en el saliente sellante que se debe

e la presidn de ezceso dentro de la botellas, y si lea
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cdpsula o tapa se dota con un saliente sellante del
tipo usado hasts shora, la cdpsula o tapa, en muchi-
simos oasos, serd expulsada y se desparramaré el con-
tenido de tal botella y, probablemente, también se
echard e perder.

Hasta éhora se ha supuesto que el ealiente
de presidn debia tener tal forma que, teniendo en
cuenta el consumo de material, proporcione el meximo
posible momento resistente en el sentido normal al del
eje de la botella y, por tanto, los salientes de pre-
sidn hasta ahora se han formado con un espesor que es
relativamente grande con respecto a la altura de los
selientes de presidn.

Como se dijo més arriba, sin embargo, cépsu
las o tapas conforme a la invencidn tienen un saliente
de presidn cuyo didmetro mfnimo es menor, y cuyo didme
tro méximo es mayor, que los didmetros minimo y mdximo,
respectivamente, de la parte de poller{n; o sea, que el
saliente de presidn tiene une parte que se extiende por
fuera de la superficie exterior de la parte de pollerin
como también una parte que se extiende hacia adentro de
la superficie interior de la parte de pollerf{n, ademds
de que el saliente de presidén tiene une eltura mayor
que su espesor. En virtud de esta construoceidn, la trac
cidn ascendente sobre el saliente de presidn, estendo
la cdpsula o tapa en su posicidn cerrada sobre una bote
lla de norma del tipo ya mencionado, actia sobre las
partes centrales del sallente de presidn, y asi solamen
te en menor grado tiende & incliner las partes inferio-

res del saliente de presidn hacia afuera y, atn nmds, las
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fatigas en el material debido & la traccion hacie -
arribe se presentan principelmente sobre las partes
superiores del saliente de presidn, y as{ las fatiges
circunferenciales de tensidn en la parte inferior del
saliente de presion, son capaces de resistir efecti-
vamente las influencias inclinsntes que actian sobre
el saliente de presidn.

De acuerdo con el presente invento, se crea
as{ una cdpsule que, de un modo sencillo, pueden fa-
bricarse de una pieza y que ademds tiene una formas -
sencilla; A esto se sfiade todaviae que tal cdpsule exige
relativemente poco materiel. Todo esto tiene como con-
secuencia, gque, de acuerdo con el presente invento, se
consiga une odpsula que puede aplicarse sobre aquellas
botellas en las cuales, después del cierre, se originen
sobrepresiones incluso muy altes, sin que se corra el
peligro de que la cédpsula salte y logrdndose al propio
tiempo une obturacidén buena que incluso es todavia me-
Jor de le gque era posible consegulr por medio de los -

tapones corona, o sea, por tanto, que empleando lo -

cdpsula de acuerdo con el invento puede lograrse un por-

centaje sustanclaelmente menor de botellas no estancas -
y también une estanqueidad que se conserva durante pe-
riodos de tiempo, considerablemente mayores.'

Cuendo una fébrice o establecimiento andlogo,
por ejemplo, une cerveeeria, emplee un gran niimero de
botellas que deben ser cerradas con capsulas y que de-
ben emplearse repetidamente antes de que sean desecha-
das, no puede evitarse que muchas botellas posean reba-

bas relativamente gruesas que hacen diffcil la obtura-
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cidén mediante el empleo de uns cdpsule fabriceda de
una séla pleza, porque pare sllo serd necesario unae
cierte blandura del material de la cdpsula que en -
todo caso no era posible, conseguir hasta ahora si -
al propio tiempo se exigie que el material poseyera
la resistencia necesaria pera la tetencidn de la -
cépsula en la botells, en parte porque en el engrose
miento del gollete de la botella pueden existir pun-~
tos pequefios déscasoarimlados que precisan también -
un material blando para que sean rellenados. En tales
casos puede ser conveniente que la cédpsula, ademds, -
eaté provista en forma conocida con una junte especial
que sea capaz de ceder en mayor medida que la propia -
cédpsula.

De acuerdo con el invento, este junta o in-
sercidn obturadora debe por lo menos tener una parte
anular que forme le cara interior de la parte anular -
¥y dispuesta de manera que una vez que la cdpsule ha si-
do aplicada sobre una botella oprima contre una zona -
anular del engrosemiento del gollete, all{ donde su -
didmetro es el mdximo.

la junta, de este modo, podrd proporcionar -
hermeticidad en aquel lugar que, de acuerdo con el pre-
sente invento, ha demostrado ser el més apropiado para
obtener estanqueidad y, como puede hacerse relativemen-
te blanda, penetrara en depresiones incluso relativemen

te profundas y podrd ceder frente a resaltos relativa-

mente grandes, de menere que incluso en botellas ya use- ;

das podrs conseguirse uns obturacidn gegura.

Si bien para consegulr une estanqueidad dure-~

¥
i
1

3
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dera es suficiente que la jugta ataque en el engrosa~-
miento del gollete en la parte de diemetro méximo del
mismo, puede resultar adecuado, sin embargo, de acuer-
do con el invento, que la Junta estd hecha también -
para que se aplique contra por lo menos la parte exte-
rior de la parte, vuelta hacie abajo, del engrosemien-
to del gollete, preferiblemente sobre la mayor parte -
de le misme. Este parte de la junte, & causa de su ca-
pacidad pers ceder, seréd siempre orpimida, en parte -
por el propio engrosamiento de retencion y en parte a
cause de la inevitable elevacidn en la cdpsula, contra
la cara inferior del engrosamiento del gollete, con -
gran presidn, cooperando con ello de manera sustencial
a la consecucidn de la estanqueidad.

Lo més conveniente ha resultado gque le junta
consiste en una pelfculs de un material sintético oa-
paz de ceder en meyor medide que el propio materiasl -
de le cdpsula, pelfcula que est{ unida a la pared de
la cépsula y que se ha obtenido por colade en ellg -
empleando la propia cdpsula como molde.

Tal pelfcula que, como se ha visto, incluso
cuando es relativamente delgada, puede proporcionar -~
une capacided adicional suficiente para ceder ocon obje-
to de consegulr la estanqueided, incluso en botellas -
que posean desigualdades en la cara exterior del engro-
semiento del gollete, proporciona la venteaja de que es-~
t4 en condiciones, mucho mejor que uns Junte suelta, -
de acoplarse {ntimamente a la pared interior de la -~
cdpsula, de modo que ya no se desplaza al eplicer la -
cdpsula sobre el gollete de la botella. Ademds, tal -
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pelfoule se forme en el propio lugar en que ha de en-
contrarse, por lo cual no se originan ninguna dificul-
tad al colocar la junta, tal como puede ocurrir cuesndo
se emplean Jjuntas sueltes.

El invento se refiere también a un procedi-~
miento para la fabricacidn de una cdpsula de botells -
con tal junta pelicular, cuya caracteristica es que -
la cédpsule terminada recibe, por lo meno en aguella -
zona de la parte anular de la cdpsula en que debe en-
contrarse la junta, la aplicacidn de una capa por ejem
plo de un materiel Srganico que se ha ehcho fluido por
fusién o por solucién en un disolvente voldtil, por -
ejemplo latex, que luego se deja solidificar.

La idea del invento se explica con refrencia
a algunos ejemplos de realizacidn representados en el
dibujo, en el cual:s

La figure 1 muestra a escala muy aumentade
unae seccidén a través de una forma de ejecucidn de la -
cdpsula de botella;

la figura 2 representa, bajo le misma, la par
te superior de un gollete de botella paras el cusl estd
destinads la ocdpsule, estando hecha la representacidn -
e le misma escala;

La figure 3 represente a escala algo menor, -~
pero todavia aumentada, un corte vertical a través de -
la parte superior de un gollete de botella con una forma
de ejecucidn distinte de la cdpsula de botella;

La figurse 4 y la figura 5 son secciones corres
pondientes, pero sdélo a través de une de las mitades del

gollete, con otras diferentes formas de realizecidn de ~
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ls odpseuls; y

Las Figuras 6 a 8 son secciones vertiecales
a través de otras formes de ejecucidn de las cdpsulas
de botella, estandc sin embargo representada en todas
ellas sélamente una mitad de le cédpsula.

La cdpsuls representada en la figura 1, e -
escala muy aumentada, y designada en su totalidad con
el nimero 40, se compone de una placa superior 10 que,
a través de una parte de transicién curve 12 se trans-
forma en una parte anular 14, casi cili{ndrice, que even
tualmente se afina un poco en direccidén de descendente,
parte anular 14 que de nuevo, en su extremo inferior, -
se transforma en una parte engrosada 16 que tiene un en-
grosemiento de. retencidn 18. que llega por dentro de la
parte anular 14, y una parte abultada 20 que sobresale
hacie sfuera de la parte anular l1l4. lLa parte engrosada
16 tiene una seccidn longitudinal en la cual su eltura
L es aproximademente 30% mayor que su grueso b.

Le cdpsule estd destinada a aplicarse sobre
un cuello o gollete de botella 22 del tipo normal or-
dinario moetrado en la figurae 2. Este gollete 22 tiene
arribe un engrosamdento sobressliente 24, e inmediata-
mente debajo de €1, una garganta redonda 26. Entre el
borde exterior inferior del engrosamiento 24 y la par-
te superior de la gargante 26 hey una treneicidén 28 -
relativamente brusca. Inmediatamente encime de la mis-
me, la superficie exterior del engrosamiento tiene une
parte, que en seccidén es de forma de arco de oireculo =~
con un radio de curvatura que tiene su centro en el =~

punto 30, el cual estd un pogquito mds arribe que la -
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trensicidn 28, de modo que el engrosamiento tiene su
diametro D a la altura del punto 30 y, tanto por de-
bajo como también por encimm de este punto, tiene un
diametro decreciente.

Es de observar que D indica el diametro nor
melizado de la clase de boitella correspondiente y que
en el préactica este didmetro puede variar dentro de -
un determinado margen de tolerancies que, sin embargo,
rare vez rebese en mas O en menor de 2%.

la perte enular 14 de la cdpsula tiene un -
didmetro interior d que en el forma de ejecucidén repre-
genteda en un 6% menor que D. En la préctica 4 d&be ser
por lo menoe 5% menor que D; si se desea conseguir el
efecto deseado, caso de que la cdpsula esté destinada -
e botellas que se fabricen con un margen de tolerancias
menor que el entes citado y que tlenen caras exteriores
lisas o irreprochables eh el engrosamiento del gollete,
d puede ser sdlo aproximadamente 3% menor que D.

Considerada a partir de la pared central qus,
por razones técnicas de colada, esté realizada ocon un -
sbombemiento descendente 32, la placa superior 10 tiene
un grueso T que es 15 — 20% mayor que el grueso t de la
pared de la parte anular l4. Ie curva de transicidn 12
produce un paso uniforme del espesor entre la parte anu- ;
ler 14 y la placa superior 10 y perte de la placa supe- ?
rior 10 en un punto que - una vez que la cdpsula estd -
aplicada sobre el gollete 22 -, queda delante de la -
superficle plana superior 36 del mismo.

Le transicidn 38 entre la cara exterior de a

le parte anular 14 y la ocara superior 40 de le parte -
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exterior 20 del engrosamiento 16 es relativamente brus-
ca, es decir, que tlene un radio de curvatura de a lo
sumo 3/4, preferiblemente inferior a 1/2 del grueao-—
de pared t de la parte anular 14.

Cuendo la odpsula es aplicade sobre el golle
te de la botella, la parte anular 14 se splicerd: inti-

mamente en torno del engrosamiento 24 del gollete en el

~ punto de méximo didmetro del mismo. Simultédneamente, el

engrosamiento de retencidn 18 entrard en la garganta -
26 en la botelle Yy &l propio tiempo, como d es algo -
menor que D, la parte inferior del anillo 14 se contras
ré por debajo de la transicidén 18, de maners que el -
enillo 14 se aplica {ntimemente sobre una zona relati-
vamente grande contra el engrosemiento 24 del gollete -
de la botelle.

Ademds, como en la forma de ejecueidn repfe-
senteda la distancie h entre la cara inferior de la -~
place superior 10 de la cdpsula y la esquina inferior
del anillo 14 ee menor que la oqrrespondiente distan-
cia H entre la cara superior 36 del gollete y la tran-
sicidén 28, y oon ello el largo longitudinal de la parte
inferior del anillo 14 ¥ la curva de transicidn 12 es -
més corta que el largo longitudinel del engrosamiento -
24 del gollete de le botella, le parte anular 14 - cuan
do la od sula es forzada sobre sl gollete de la botella
- serd también dilatada en su direccidén longitudinsl, -
con lo cual se aumentard todavia su presidén de apoyo -
contra ia’cara exterior del engrosamiento 24 del golle-
te, evitdndose de un modo eficaz al propio tiempo que -

le cdpsula pueda desplazarse en el sentido de la alture
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de la botella, después de su colocacidn lo cusl podris
dar lugar al paso de aire.

Después de colooar la cépsula, la sobrepre-
8ién que haya en el interior de la botella hard que -
la place superior se abomba algo hacia afuera. Pero -
como en la forme de ejecucion representada en grueso
T de la placa superior es mayor que el grueso t del -
anillo 14, de modo gque la placa superior 1O puede ce- .
der menor que el anillo 14, este abombamiento hacia -~
afuera motivard priﬁoipalmente 86lo un desplazemiento
de la place superior que transcurre en el sentido de
la alturs tireando el mismo de tal modo del anillo 14 -
que este no tendrd a abombarse. Ademés, la wniforme -
transicién de espesores 12 entre el enillo 14 y la pla-
ca superior 10 hace que esta ultima, sl abombarse hacis
afuera, produzce un mayor esfuerzo de traccidén sobre la
parte interior del anillo 14 que sobre la parte exte-
rior. Esto motive que el anillo 14 se aplique todavia -
més intimemente contra el engrosamiento del gollete de
la botella y ello especialmente sobre una parte relati-
vamente grande de su zone que se encuentra encime del -
méximo didmetro del mismo.

No es suficiente efectivamente que une cdpsu-
la de botella segure la estanqueidad; también debe ase-
gurar que la sobre presidn interior que hay en ls bote-
1lle no es capaz de expulser la cdpsulas desde la botellsa.
En la presente capsula, empero, no puede evitarse que en
el anillo 14 se presenten fuerzas escendentes francamen-
te intenses, las cuales se suman & la presion en el in-

terior de la botella en lo que respecta & la tendencia -
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& expulsar la cdpsula. Por esta razén, como se ha re-
presentado, es adecuado que la transicidn 38 sea rela
tivemente brusce con un radio de curvatura de transi-
cidn de & lo sumo 3/4 del espesor t de pared del eni~-
llo 14. Con ello se consigue que el brazo de momentos
con el cual el anillo 14 puede actuar sobre la parte
16 del engrosamiento para venerar una flexidn de la -
misma que le aparta del gollete de la botella, resul-
ta lo mds pequefio posible, con lo cual serd también ~
solamente pequefia la accidén separadora. Esto Wltimo -
determina al mismo tiempo que la parte engrosade 16 no
tienda a retirar hacia afuera del anillo 14 y & debili-
tar con ello la presién de obturacidn.

Este efecto aumenta todavis cuando el anillo 14
estéd afinedo un poco cdénicamente en direccidn descenden~
te. Se logra de este modo quela parte engrosada 16, -
considerablemente mds rigide en relacidn con el anillo
14 asegure que la transicidn entre la care exterior del
anillo y el engrosamiento exterior 20, incluso en el -
caso de un espesor de pared reletivamente grande del -
anillo 14, se encuentre dentro de o sobre el mismo dig
metro que la periferia mds importente del engrosemien—
to de la botella, lo cual no sdélo refuerza la obtura-
cidn sino que también reduce en grado todavia mayor -
al momento que tiende a volver el engrosamiento 16.

También la circunstencia de que la altura L
del engrosamiento 16 sea mayor que su frueso b, reduce
lg posibilidad de un desplazamiento del engrosamiento
16. Se llega ciertamente & un drea de seccidn, y ocon -

ella también & un consumo de material del engrosamien~
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to 16 gque es sustancialmente mayor que el gue se ha-
bia considerado necesario haste ahora para retensr -
uns cdpsula, incluso teniendo en cuenta la gran pre~
sidén interna en la botella, pero al propio tiempo se
consigue, sin queello menoscabe la capacidad de dila-
tacidn del engrosamiento 16 en la colocacién, que el
engrosamiento 16 posea una grand{sime resistencia con-
tra el desplazamiento bajo la influencla por parte de
la tracoidén en el anillo 14,

Una cépsule de acuerdo con el invento moti-
ve que el materisl de que estd hecha se le planteen -
ciertas exigenc{as con el fin de conseguir un buen éxi
to. Por e jemplo, el material debe ser suficientemente -
resistente para soporitar las soliciteciones que se ori-
ginan especielmente 2 cause de la dilatacidn de la pro=-
tuberancia 16 durante la colocacion de la cdpsula, y -
al mismo tiempo debe ser tan eldstico o capaz de ceder
que pueda rodear eventuales pequeifios resaltos o pene-
trar en eventuales pequeflas mellas que pudieran exis-
tir en el gollete, sin que los mismos produzoan defec-
tos de estanqueidad. Tanto la capacidad neocesarie para
ceder (co-eficiente de la elasticidad medido por medio
del médulo de Young) como también la necesaria resisten
cia & la traccidn, dependen, empero, engrado esencial,
de les dimensiones de la cdpsule, porque debe evitarse
una pequefia dapacidad para ceder del materiel con un -
dimensionado adecuado si el material posee al mismo -
tiempo una resistencie ten elevada a la traccidn que -
pueda soportar el poder ser anclado fuertemente en tro-

no del gollete, y al mismo tiempo puede permitirse une
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menor resistencia a la traccidn si le capacidad para
ceder es suficientemente grande y su convenientemen-
te pueden emplearse por tanto grandes espesores de -
pared y otras dimensiones.

Es adecuado emplear un material sintético -
con un coefioiente de elasticidad segin un médulo de
Young de no mds de 1,8 x 104 kgs./cm®, preferentemente
de menos 0,7 x 10% kgs/en? en combinacién con una re-
sistencia a la traccidn de no menos de 245/ kgs./cm?,
preferiblemente de no menos de 280 kga./cm?.

En la préctice ha demostrado ser satisfacto-
rio un cloruro de poliamida con une resistencis & la -
tracecidn de unos 290 kgs/cm2 y un mdédulo de Young de -
aproximadamente 0,56 x 104 kga/cmz.

En lo forma de ejecucidn representada en la
Pigura 1, donde la cara interior del anillo 14 estd -
formada por la propia pared interior del anillo la es-
tanqueldad conseguida depende de que el material de la
capsula sea capaz de ceder en medida suciciente, con -
objeto de poder acoplarse a pequeflas mellas o resaltos
en le cara exterior del gollete de la botella. Pero si
para la capsula misma se emplea un material que es ca-
paz de ceder en mernor medide y si en la cara exterior
del gollete de la botellas existieran mellas o resaltos
relativamente grandes, la estanqueidad necesaris podria
no obstante asegurarse de un modo sencillo si se cuida
de proveer la cdpsula con una junta o empaquetadura de
un meterial que es mds blando que el material de que -
este hecha la propias cdpsuls, slempre en la suposicidn

de que esta junta se aplique de modo correcto, es decir,
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de modo que su pared interna forme la cars interna del
anillo 4.

Las figures 3 a 8 representan diversaes for-
mas de realizacidn de tal junta o empaquetadurs. Las
propies cdpeulas 40, en estas formas de realizacidn es
tas hechas como la ocepsula mostrada en la figura 1, =
suprimiéndose, no obstante, el nervio obburador 35 que,
por lo demds, tampoco es absolutemente necesario en la
forma de ejecucidn representads en la figura 1. las fi-
guras 3 a 5 muestran las capsulas 40 aplicades sobre un
gollete de botella que corresponde al de la figura 2, -
mientras que en las figuras 6 a 8 sélo se han represen-
tado las cdpsulas 40.

En la forma de realizacidn representada en -~
la figura 3 estd aplicada una junta o empaquetadurs en
el interior de la cdpsula 40, realizdndose esta aplica-~
cidn de un modo I{ntimo. Esta junta o empaguetadura con-
siaste en un ocesquete anular 0 8la 44 que se extiende -
desde un punto aproximadamente situsdo en el centro de
la cara inferior del gollete 24 y a lo largo de la pa-
red interior de la parte anular 14 por encima del bor-
de superior del cuello 22 y un poco por encima de este
borde. E1 casquete o ala 44 tiene una seccidén ouyo grue
so es minimo en el borde exterior de la citada pieza ~
de casquete 0 ala, desde el cual aumenta uniformemente
hasta la arista interior 46 del ale. Esta formas de sec-
cidn asegura que, tanto una traccidn ascendente en la -
cdpsula, como también cualquier aire § lf{quido que pe-
netren entre la pared exterior del gollete de la bote~

lla y la empaquetadura 42, penetracidn de por lo comin

- 19 -
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no puede evitarse, provoquen una subida del material
del ala 44 en la zona 48 del gollete 24, donde su -
didmetro exterior es mdximo, de manera que ambas accig
nes cooperan para .la consecucidn de la eatanqueidad.

El ala anular o casquete 44 estd cublerta -
en el ejemplo representado en una pelfcula o placa re-
lativamente delgada 50 que tiene como misidn facilitar
la colocacidn mecdnice de la junta 42, fabricada por -
separada, en la capsula 40.

En le cdpsula 40 representade en la figura 4
estd provista una junta o empaquetadura 42 anular cuye
anchura es relativamente pequefin, de manera que 8610 =~
se extiende sobre la zona anular 48 del gollete de la
botella 24 cuyo didmetro exterior es médximo y, en una
pequefia distancie, a ambos ledos de esta zona, predomi-
nentemente por debajo de la misma. Este forma de ejescu-
0idn tiene principalmente como misidn mostrar que sdlo
se precisa una pequefia dimensién de le junta para con-
seguir la estanqueidad necesaria.

En lg figura 5 se represente una forma de -
realizacidn en la cual la insercién o juntae 42 - lo -
mismo que en le forma de ejecucidn de la figura 3 - ee
anular y abraze la mayor parte del gollete 24 de la bo-
tella, pero se extiende sdlo relativamente poco por de-
bajo de la pleca superior 10 y tampoco se extiende jun-
%o & la booca del cuello de le botella. E1l borde inte-
rior 52 de la insercidn 42 es cdnico en este realiza-
cidén y tiene el dfametro menor hacia abejo. De este mo-
do se conelgue que un agente que estd a presidn, tal -

ocomo alre o agua, en el interior del cueilo 22 de la -
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botella, oprima contra el borde superior del cuello -
de la botells el casquete odnico 54, interior, relati~
vamente delgado, de la junta 42, con lo cusl se difl-
culta, si no se evita por completo, la penetracidn -
del aire 6 de 1liquido entre la junte y la cara exte-
rior del cuello de la botells, de manera que se redu-
ce el peligro de que tal agente de presién se opusiera
a la consecucidén de ls hermeticidad.

La junta 42 - como se desprende de lo que -
antecede ~ debe ser més blanda, es decir, capaz de ce-
der en mayor medida que la cépsule misma, lo cusl se -
consigue del modo més fdcil fabricando la junte 42 de
un material distinto y mds blando que la cdpsula 40. -
Por ejemplo, diche cdpsulae puede hacerse de un material
sintético & base de polietileno, mientras que la Junta
puede fabricarse de un material sintético e base de -
cloruro de polivinilo o de caucho. La mayor blandura -
necesaria en la junta puede conseguirse tambiéq,sin -
embargo, en el caso de que la junta se haga del mismo
material que la propia cdpsule 40, si se tiene cuidado
de gque la junta sea suficientemente delgada y con ello
flexible y si al proplo tiempo se cuida de que la& jun-
ta pueda moverse libremente con relecidén a la pared in-
terior de la parte anular 14 y de este modo pueda apli-
carse libremente en tormo del engrosamiento del golle-
te 24 de la botella.

En la figura 6 se muestre una junta 42 que co-
rresponde a la ejecucidn de la junta de la figurs 4, po-
siblemente no obstente algo més del-gade que la citada -

pero que estd aplicada de maners que se orkgine un in-
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tersticio o ranura 60 entre la junta 42 y le pered -
interior del‘anillo 14, con lo cual se asegura que -
la insercidn o junte puede aplicarse Intimemente en
torno del engrosamiento 24 del gollete de una bote~
lla. Por consiguiente, esta junts puede también ser
hecha de un material sustancialmente mes blando que
el material de la cdpsula misma, o bien, si se desea,
puede hacerse del mismo material.

Con el f£in de garantizer que la junta mostra
da en la figura 8 serd mantenida en su sitio al colo-
car la cdpsula, se fija el engrosemiento de retencidn
20 por soldadura o pegado, por ejemplo.'

Tal f£ijacidn por pegado o adherencie puede -
evitarse en uns ejecucidn como ls mostreds en la figu-
ra 7. En este caso, le insercién de junta 42 tiene una
pestafia obturadora 62, de igual forma y tamafio que la ~
junta 42 de la figure 6, pero este pestafia se transfor-
ma en una pieza portadora anular 64, de pared delgada,
gue puede aplicarse o acoplarse en torno de la parte -
inferior del engrosamiento de retencidn 18 y que, en
la ejecucidén representada, se extiende un poco a lo -
largo de su cara inferior. Esta parte de 1le insercidn
de junta culda de gue la junta sea mantenids en su si-
tic en la cdpsula incluso al aplicarle sobre el cuello
de una botella. Pare asegurar todavia gue la junta 42 -
no se desplazard en relacidn con la cdpsula 40 al colo-
car esta, la pieza portadora 64 puede hacerse con un -
nervio de refuerzo 66 a lo largo de su borde exterior
el cuel, ademds, para mayor garantia de le retencidn,

estd introducido en una renura 68 de la cars inferior -
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del engrosamiento 16 o puede coger en torno de le -
misma.

En le forma de ejecucidn representada en -
le figura 8, estd aplicada en la pared interior de -
la parte enular 14 y en les partes lim{trofes cerca-
nas de la place superior 10 y de‘la cara superior del
engrosamiento de retencidn 18, en una pelfcula 74 de
un material sintético relativemente blando; esta pelf
cula estd colocada en le cédpsula 40, por lo demde ter
mineda, de modo que la misme cépsula ha funcionado -
como molde durante la coleda de la pelicula.

Pare garantizar une buena adherencia de la -
pelicula 74 a le pared interior de la cdpsula, la pae-
red interior 76 de la parte anular 14, en la forma de
ejecucidn representada - como se indica en el dibujo -,
estd aspezada, 1o cual puede conseguirse, por ejemplo,
mediente tretamiento con chorro de arena del macho en -
el molde en el cuasl se fabrica la cdpsuls.

Ademds, en le cara inferior de la phaca supe-
rior 10 estd hechs uns pestafia anular 78 descendente -
que forma el limite interior de la pelicula 74. Ia pa-
red exterior 80 de la pestafia snular 78 estd afilada -~
cénicemente en direccidn hacie la placa superior 10, -
con el fin de que pueda cooperar & la retencidén de la -
pelicula 74 en la cédpsula, incluso cuando la misme se -
saca del cuello de une botella. Nada impide, sin embar-
g0, que la pelicule, que por ejemplo puede ser de cau-
cho o de cloruro de polivinilo blando, pueda cubrir to-
de la pared interior de la cédpsula 40 que se encuentra -

encime del engrosamiento de retencidn 18.

- 23 -
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La pestafia anulaer 78 estd heche de modo que
se encuentre dentro de le cara superior 36 del golle-
te 22 de la botella (vedse figura 2), es decir, den-
tro del didmetro interior méximo del gollete de la -
botella en su boece, con el fin de que la pestafia no
puedsa molestar, al colocar la cdpsula, por hacer tope
contra la superficle 36.

La pelficuls misma puede colarse en la cédpsu~
la de muchos modos diferentes. En muchos tipos de ma-
terie sintética se puede aplicar, por ejemplo, en la
pared interior de la cdpsuls, una meteria artificial
pulverulenta que luego es calentada, con lo cual las
particulas de polvo se funden y egrupan pars formar -
una pelicula.

Sin embargo, parece muchos mds conveniente -
aplicar sobre la cépsula terminada, por 1o menos en -
aquells zona de la pared interior del anillo 14 en que
debe encontrarse la Jjunta, una capa de un material sin
tético orgdnico que se he hecho flufdo o por disolucion
en un disolvente voldtil y que luego se deja solidifi-
car.

Puede conseguirse de marios modos un meterial
sintefico en forma flufda. As{ pueden hacerse flufdes -
muchas meterias sinteficas termopldsticas por fusién -
pero, sino lo’exigen circunstancias especiales, que -
determinen le utilizacidén de materisles especiales, de-
be normalmente prescindirse del empleo de un material -
sintético flufdo porque el peligro de destruir le cdp-
sula misma el emplear meterial sintefico fundido puede
llegar a ser relativamente grande, ya que la temperatu~-

ra de este material sintético flufdo deberd ser, nece-

- 24 -
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sariemente, bastante grande.

Es mas adecuado emplear materiales sintéticos
que se han hecho fluidos por disoluciém en un disolven
te voldtil a temperaturas inferiores sl punto en que -
el material se ablande o & temperaturas inferiores al
punto de descomposicién‘del material empleado para la
cdpsula misma. A veces pueden utilizarse clertas laocas
celuldsicas. Sin embargo he resultado ser lo més ade—
cuado aplicar una cape de una solucién de latex, prefe
rentemente amoniacal, que no solemente deja 8élo una -~
pelicuka de un material muy conveniente, £ino que tam-
bién es de un manejo fdecil y de splicacién sencilla en
la produccién en masa.

81 se emplea un material sintético en forms -
disuelta puede, odemds, ser adecuado ocalenter la capa
eplicada durante o después de la aplicacién para acele
rar le solidificaoién de la cepa ocon 1o cusl se reduce
el perf{odo necesario para la fabricacién. Easte calenta
miento es realizado, del mejor modo, de manera indirec
ta, por ejemplo, por soplado con aire caliente, o por
calor radiante, de manera que el calentemiento pueda -
tener lugar sin que la odpsula de lleve forzosamente &
une temperature demasiado alta.

Le eplicacidn propiamente diche del material
sintético fluidifiocado se puede hacer de muchos modos
distintos, por ejemplo, por medio de un pincel ; Sam—
bién,.por pulverizacidén del material sintético liocuado,
por ejemplo, empleando itoberas que proporcicnan un cho
rro plano anular. También puede emplearse la pulverize

cién por medio de una tobera afilada gue se mueve & lo



[ 4

10

15

20

25

30

7¢8

largo de la periferia de la cdpsula o que es puesta en

rotacién alrededor de la cépsula.

He demostrado ser especialmente conveniente -
realizar la aplicacién del material sintético orgdnico
licuado poniendo la cdpsule en rotacién, después de lo
cual se introduce la cantidad necesaria, para la forms
cién de 1la peliculs, de materisl sintético fluido en ~
la cdpsula dentro del saliente de retencién 20 de la -
misme y, por medio de la fuerza centrifuga, se hace que
se extiende por encime de la pared interior de la parte
anuler 1l4. Por ejemplo, en la forma de ejecucidén mostre
de. en la figure 8 se introducirdn un par de gotas de la
materia sintética licuasda dentro del engrosamiento de -
retenocidn 20, pero fuera de la pestafia anular 78.

En un procedimiento de esta clase, la materis
sintética es puesta en parte en contacto muy intimo con
el material de la cdpsula, especialmente cuando el mis
mo estd asperizado, de manera que se asegura ums estre-
cha unién entre la empaguetadura o junta y la cdpsule,
¥y en parte asegurara la rotecién que el material sinté
tico se distribuye uniformemente a lo largo de la peri
feria, de modo que se consigue un repartovunitario del
espesor de la pelicula formada. Ademds, en tal procedi
miento, el meterial que sirve para la formecidn de le
junta se acumulard espontaneamente precisamente en ——
aquellos lugares en que adecuadamente debe estar situs
do, y ello en el punto en que —una vez que la cdpsula -
ha sido aplicada sobre el gollete de una botella- Be en
cuentra el didmetro mdximo del engrosamiento del golle—
te.
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En muchos ocasos puede ser conveniente que la
Junta cubra, no s0lo la caras interior de la pestalie la
teral de la oépsula en el punto en que se desea obture
cién, eino que cubra también otras partes de a cara in
terior de la cdpsule, por ejemplo, la cara interior de
la placa cubierta de la cdpsula. Esto puede ser impor-—
tante en aquellos casos en gue la cdpesule se fabrica de
un meterial sintético que hace posible la difusién de -
geses a su través. En tales ocasos, una gueranicién o re
vestimiento completo de la cara interior de la cédpsula
con una pelicule de otro material sintético reducird --
sustancialmente esta posibilidad de difusidn.

Tel pelicula, que puede ser extraordinariamen
te fina, puede conseguirse de un modo esencillo despuds
de le distribucién por rotacidén del materiael sintético,
antes citada, por el hecho de que el material sintético
se introduce en la cdpsula de manera que se deposite en el
centro de la cara interior de le placa de cubierta de la
cdpsula. A consecuencia de la fuerza centri{fuga el mate-
rial sintético es proyectado desde aqui ocontra la pesta-
fia lateral de la cédpsula, pero ello: de manera que una -
fine pelicula del material sintético se deposite también
sobre todae la cara interior de la placa de cubierte de -
la cdpsula.

El invento no queda limitado a las formas de -
realizecién descritas y representadas que sélo han de --
considerarse como e jemplos y, dentro del aloance del in-
vento, indicado por las reivindicaciones eiguientes, pue -
den introducirse muches modificaciones diferentes.

Esta solicitud que corresponde a las presenta-
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das en Dinamarce, los dfas 16 de Septiembre de 1.958,
bajo el num. 3346/58, 25 de Abril de 1.959, bajo el -
ném. 1483/59 y 25 de Mayo de 1.959, bajo el nimero
1.840/59, se acoge & los beneficios del artfculo 51
del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

- N OT A -

Los puntos que como caracter{stice de nove-
daed se presentan pare que sean objeto de este solici-
tud de Modelo de Utilidad, en Espafia, por VEINTE afios,
son los siguientes:

l.- Une cédpsule o tapa pldstica para botellas
de norme del tipo dicho y adaptadas para efectuar un -
cierre de botellas de norma cuyos contenidos produzcan
excesos de presidn en las botellas, caracterizada porque}
comprende una placa que se funde, por una parte curva - l
de transicidn, con una parte de pollerin que se extien-
de hacia abajo, y una parte de saliente en el extremo -
inferior de dicha parte de pollerin; tal parte de polle

rin tiene por lo menos en su parte inferior, incluyendo

la zona anular de la misma, adapteda para cuando, al co- %'

locarle sobre una botella de norma, se oprima en contra
de une zone anular del saliente del gollete, en donde -
este Ultimo tiene su digmetro médximo, un didmetro inte-

rior que sea por lo menos 3 % y, de preferencia, por lo

menos 5 %, menor que el didmetro mdximo del saliente del |

gollete y una eltura tal, que se vea estirado longitu-
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dinalmente al colocer la tapa sobre una botells de ~
norma, y dicha parte del saliente tiene.un didmetro
minimo que es menor que el didmetro minimo de dicha
parte de pollerin, para que se forme un saliente de
presion que se adapta para aferrarse a un gollete de
botella de norma por debajo del saliente del gollete
¥ un didmetro mdximo que es mayor que el didmetro md-
ximo de dicha parte de pollerin, para formar un salien
te exterior, y la altura de dicha parte de saliente es
mayor que Su espesor.

2,-,Una cédpsula de botella segim el punto 1,
caracterizada porque el grueso de pared de la parte ~
anular de la capsula es menor que el grueso de la pla-
ca superior en la cara superior del gollete de la bote
1la.

3.~ Una cdpsula de botella segin el punto 2,
caracterizada porque entre la placa superior y la par-
te anular hay una transicién de espesor graduml y ello
de manera que comience enfrente de la superficie de en-
cima del gollete de la botella y termine Junto al l{mi-
te inferior del redondeamiento entre la pleca superior
y la parte anular.

4.~ Una odpsula de botella segun cualquiera -
de los puntos 1 a 3, caracterizada porque la transicidn
entre la parte anular de la cédpsula y la parte del en-
grosamiento de retencidn que sobresale de elle y que se
extiende tanto hacie adentro como hacia afuera de la -
parte anular, es brusca, a saber, con un radio de curva-
tura de a lo sumo 3/4 y preferiblemente no mds de 1/2 -

del espesor de pared de la parte anular.
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5.~ Una cépsula pars botellas segin cualquie-
ra de los puntos 1 a 4, caracterizada porque la parte -
anular se afina un poco cénicamente en direccién descen
dente.

6.~ Una cdpsula para botellas segin cualquie-
ra de los puntos 1 a 5, caracterizada porque estéd hecha
de une materia sintética con una resistencia a le trac-
cidn de por lo menos 245 kgs./cm®, preferiblemente de -
por lo menos 280 kgs./cm2 y un obeficiente de elastici-
dad (médulo de Young) de no mds de 1,8 x 10% kgs./cm®, -
preferiblemente de menos de 0,1 x 10% kgs./cm?.

7.~ Una cdpsula o tapa para botellas conforme
al punto 6, fabricado de un material pldstico que tenga
une resistencia & le tensidn de por lo menos 280 kgs./
em® (4000 libras por pulgada cuadrada) y un coeficiente
de elasticidad (médulo de Young) que esté por debajo de

~0,T x 104 kgs./dm? (1 x 10° libres por pulgeda cuadra-

da).

8.~ Una cdpsula para botellas segin cualquiers
de los puntos 1 a 7, cuya cdpsule tiene una empaquetadu-
ra 0 junte que es caepaz de ceder en mayor medida que la
propia cdpsula, caracterizads porque la Jjunta tiene al
menos una parte anular que forma la cara interior de la
parte anular de la cdpsula y aquella parte anular - una
vez que la cédpsula estd aplioada sobre una botella, opri
me contra una zona anular de engrosamiento del gollete -
en le que este tiene su didmetro mdximo.

9.- Una cdpsula para botellas segin el punto 1,

caracterizada porque la junta estd hecha pars que se apli-

'que también por lo menos contrz la parte mds externa de -
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la parte del engrosamiento del gollete vuelta hacia -
abajo, preferiblemente sobre le mayor parte de la mis-
ma.

10.- Una cépsula o tapa conforme &l punto 9,
en la cual el agregado o forro sellante me adeptae para

apoyarse en contra de la parte mayor del lado que mira

~ hacla abejo del saliente en el gollete de la botella.

1l.- Una cdpsula pare botellas segin los pun—
tos 1 0 2, caracterizada porque una seccidn a través -
de la parte anular de la junta desde el borde inferior
de la junta y por lo menos hasta encima de la zona del
engrosamiento del gollete aumente de espesor con el -
didmetro exterior meximo.

12.~- Una cépsula o tapa para botellas, confor
me a ocualesquiera de los puntos 8 a 11, en la cusl el
agregado o forro es de forma anular.

13.- Una cdpsula o tapa pera botellas confor-
me al punto 12, en la cual el espacio circular definido
por el borde interior del forro anular, se recubre por -
una placa o pelfcula relativeamente delgeda del mismo ma-
terial como el forro y que se deja en su sifio durante
la fabricacién del egregado o forro.

14.~ Una cdpsula o tepa para botellas confor-
me a cualesquiera de los puntos 8 a 13, en la cual el -
agregado o forro se extiende aproximadamente hasta el -
borde libre de la parte que mira hacia arribe del salien
te de presiocn.

15.~ Una cépsula para botella segin cualquiera
de los puntos 8 a 14, ocaracterizade porque la parte de -

la junta que se encuentra encima del engrosamiento de -

- 31 -



P i A

10

15

20

25

30

retencién se enouentra, antes de aplicar la ocdpsule so-
bre el gollete de una botella, distancieds de la cara -
interipr de la parte anular de la odpsula.

16.~- Una cdpsula de botella segin el punto -

15, caracterizade porque la junte estd unide fijamente

" con el engrosamiento de retencidn.

17.~ Una cépsula de botella segin cualquiera -
de los puntos 7 a 15, caracterizada porque la parte de
la junte destinada a aplicarse contra el engrosamiento
del gollete se transforms hacia abejo en una pieza de -
soporte anular que se une de modo Intimo con el engrosa
miento de retencidn.

18.- Una cdpsula de botells segin el punto 17,
caracterizads porque lé pieze de soporte se extiende ha-
cle abajo por debajo de la cara inferior del engrosamien
to de retencidn.

19.~ Una odpsula de botella segin el punto 18,
caracterizada porque la pieza de soporte estd formada -
con un engrosamiento de refuerzo a lo largo de su borde
libre exterior.

20.- Una ocdpsula de botella segin el punto 19,
caracterizade porque en la cara inferior del engrosamien
t0 de retencidn estd hecha una garganta paras recibir el
engrosamiento de refuerzo de la pieza de soporte.

21.- Una cdpsula de botelle segun cualquiera -
de los puntos 8 a 13, caracterizada porque la junta con-
siste en una pelfcule unida a la pared de la cdpsula y
colocada empleando la cépsula misma como molde, estando
hecha esta pelfculs de un material sintético que es ca-

paz de ceder en mayor medide que el material de la cdp—-
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22 .~ Una cdpsula de botella segin el punto -

sula.

21, caracterizada porque la pared interior de la parte
anular tiene una zona dspera en cuyas ogquedades agarra
el material de la pelfcula.

23.- Una ecdpsula de botella segun los puntos
21 ~ 22, caracterizeda porque la Jjunta es de latex so-
lidificado.

24.- Una cdpsula de botellse segun cuslquiera
de los puntos 20 g 23, en la cual la junte es anular, -
caracterizada porque le placa superior tiene a una dis-
tancie de la parte anular una pestaila anular descendente
que constituye la limitacion interns de la junta.

25.~ Une cdpsula de botella segun el punto 24,
caracterizada porque la pestafia anular tiene un dfemetro
exterior mdximo que a lo menos es igual al diémetro in-
terior del gollete de botella correspondiente en la bo-
ca de dicho gollete.

26.~ Una cdpsula de botella segun los puntos
24 - 25, caracterizade porque le cara exterior de la
pestafis anular estd efilada cdénicamente en dirececidn a
la placa superior.

27.~ Una oépsula para botellas.

Tal y como se ha descrito en la Memorie que -

entecede, representedo en los dibujos que se acompafian -
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y con los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de treinte y cuatro ho-

jas escritas a mdquina por una sola cara.

uearid, 54 JUN i5h
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