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El empleo de tapas de material pl&stico roscadas,

para el cierre de recipientes, especialmente de boca ancha

'y que pueden ser de pléstico, vidrio u otro material conve-

niente, ya es usual en gran ntmero de aplicaciones dentro
de las técnicas de envasado de productos diversos, y para
la fabricacién de esta clase de tapas también han sido de-
sarrollados'gran numero de procedimientos de moldeo, desti-
nados a proporcibnar los filetes de rosca internos de la .
tapa en la misma operacibén de formacibn de la misma.

En una forma conocida de tapas roscadas, rigidas
en su condicién normal de empleo, los filetes de rosca, que
pueden ser de una o vérias éntradas, son formados a ﬁodo de
segmentos que ocupan zonas angulares espaciadas del contor-
no de la tapa y que pueden comprendér uno o varios_segmeng
tos superpuestos en ﬁna-misma zona. Las tapas formadas de

esta manera son particularmente adecuadas para las técnie

.cas de envasado mecanizado en las que se utiliza maquinas

cexradoras automaticas, ya que requieren muy poco tiempo
para la colocacién de la tapa, pudiendo llegar incluso a un
simple movimiento a modo de cierre de bayoneta. La fabrica-
cibén de esta claée devtapés requiere, 1o obstante, el em-
pleo de matrices de inyeccién'con noyos de ?arias piezas

movibles para permitir el desmoldeo, las cuales son de

construccién.cara ¥y estructura complicada,con-muchas super=:

ficies sometidas a 1os desgastes naturales del funcionamien-
to.
La presente invenciébn tiene por objeto suprimir

este problema conocido de la fabricacién de tapas de plésti-
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co roscadas con filetes a modo de segmentos separados alre-

dedor de su contorno, proporcionéndo una nueva tapa.que . ... .

puede ser fabricada con medios mas sencillos, baratos y me-
nos expuestos a desgastes, como corresponde a las fabrica-
ciones en masa de tapas de precio reducido para envases
perdidos.

Los dibujos adjuntos muestran, a titulo de ejem—
plo no limitativo del alcance de la presente invenciétn y en
representaciones esqueméticas, una forma preferida de.lle-
varla a-la préactica. |
| | En dichos dibujbs, la figura 1 muestra, esquemé-
ticamente y en seccibn axial, una preforma de tapa obteni-
da después de una operacibn de moldeo previa; la figura 2
es una vista similar a a la anterior, de la propia preforma
pero después de haber sufrido la siguiente operacién de em-
buticién lateral para formar la tapa; la figura'3 es una
vista lateral, a mayor‘escala y tomada por la parte exte-
rior de lé tapa, pafa mostrar una variante de filete en la
que se ha previsto tabiques de refuerzo, y la figura 4 es
ﬁna seccibébn tomada de acuerdo con la linea IV-IV de la fi-
gura anterior.

En el ejemplo representado se supone que se Sia

gue uwna técnica convencional de moldeo por inyeccidn para

- obtener la preforma indicada en 1la figura 1. Para ello se

utiliza wna sencilla matriz de inyeccién cuyas dos partes

comprenden simplemente una cavidad cilindrica y un noyo ci-

lindrico, destinados a proporcionar respectivamente las su-

perficies exterior e interna de la preforma y dimensionados

-
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de acuerdo con el espesor que se trata de obtener en las pa
redes de la misma. Un tal dispositivo se supone sobradamen-
te conocido, por cuyormotivo no ha sido representado en los
dibujos ni ser& descrito con mas detalle.

Inyectando el material termopléstico adecuado a
cada caso de aplicacién se obtiene la preforma que compren-
de el fondo -1-, destinado a formar el tabique obturador de
la boca del recipiente receptor de la tapa, y la corta pared
cilindrica -2-, en la que se fOrméré posteriormente 1los me-
dios de acoplamiento cbn'los filetes de rosca previstos en
la boca del mismo. De prefefencia la preforma es moldeada
de manera que el di&metro de la superficie interior de la
pared -2- es el corfespondiente-para ajustar con la holgura'
necesaria sobre los filetes de rosca del recipiente.

La preforma obtenida de esta manera eqbometida
posteriormente a una 0peracibn de embuticién, mediante 6r-
ganos convencionales como rulinas o esfampas, no represen-
tados y que son aplicédos contra la superficie extefior de
la pared -2- en una direccién radial respecto del eje de la
tapa; estos 6rganos de embuticibn pueden ser calentados me-
diante una aplicacién de calor directo o bien por ultraso-
nidos o radiofrecuencia. |

En todo caso, estos 6rganos de embuticiédn son
conducidos o bien estan conformados de manera que producen
una embuticiéh a modo de ranura comprendida dentro de la
extensién angular deseada de la tapa y siguiendo una linea
helicoidal de péso correépondiente al de los filetes de

rosca que se trata de obtener. Si es necesario, esta opera-
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cién es realizada con ayuda de un soporte sufridera que se
ajusta a la superficie interior de la pared -2- de la pre~
forma y en cuya cara de trabajo se ha formado previamente
ranuras situadas en correspondencia de los segmentos de fi-

lete, conformadas de acuerdo con la seccibén transversal que

- se trata de dar a los mismos.

De esta manera se obtiene 1los segmentos de filete

de rosca indicados con la referencia -3- en la figura 2. La

tapa queda func1ona1mente termlnada y llsta para sufrlr e-

ventuales operaciones de acabado O para su exped1c16n.

En lugar de formar los filetes de rosca =3~ a mo-
do' de ranuras embutidas se puede recurrir, particularmente
en el caso de grandés tapas, a'ia construccibn representada
en las figuras 3 y'4. En ellaé las-carqcteristicas esencia-
les del procedimiento son 1as.misma$, y la diferencia es-
triba en que se ha utilizado unos 6rganos de embuticién con-

formados de manera que producen unas embuticiones paréiales

.'suces1Vas'-4- dentro de’ cada fllete, "de ‘manera que entre em

llas se forman pequerios tablques transversales -5-. que ac-
tfian a modo de refuérzos para dar una mayor rigidez al con-
Junto dél filete. Las caracteristicas formales que han de
reunir a este efecto los 6érganos de embuticién utilizados,
son asimismo intuitivas. | |
| Seran independientes del objeto de la presente in-

vencibn los detalles accesorios y demas caracteristicas no
esenciales utilizadas en 1la puesté en précéica de la misma,

tales como los medios y aparatos empleados para ello, por

. quedar todo ello comprendido dentro del alcance de las si-



guientes reivindicaciones.
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REIVINDICGCACIONES

1. Tapa roscada para recipientes, caracterizada

esencialmente por el hecho de qﬁe comprende la pared de

fondo necesaria para la aplicacibdn prevista y una pared la-

teral cilindrica cuyo diametro interno es igual o ligeramen-
te mayor que el de la circunferencia envolvente de los fi-
letes de rosca del recipiente al que dicha tapa ha de ser
aplicada, cuya pared cilindrica esti embutida lateralmente
de manera que de su ﬁuperficie interna sobresalen unos ner-
vios que se extienden sobre zonas angulares distribuidas
angularmente airedédqr del eje de la tapa y en correspon-
dencia de lineas helicoidales, correspondientes o que for-
man parte del conjunto de la rosca del recipiente y acopla-
bles a rosca con loé filetes del mencionado recipiente,
estando las cavidades externas de los mencionados nervios
embutidos, cruzadas por tabiques transversales de refuerzo
de la seccibén transversal de la ranura embutidg del segmen-
to de filete, de uné-sola Pieza con la tapa.

2. Tapa roscada para recipientes.

La presente memoria consta de siete hojas.

Barceiona, 3 de julio de 1975

| Juan Miguel CASTELLA LLORCA y




" Juan Miguel CASTELLA LLCRCA y
#milio CASTELLA LLORCA HOJA UNZCA

X F’i@i

| Barcelo}}g,. -3-de-julio de 1,975
P-2<7 1, PONTI ‘




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



