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P A T E N T E  
D E

I N T R O D U C C I O N

por "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS MEDIOS PARA LA OBTENCION DE 
CIERRE HERMETICO ENTRE TAPAS Y CUERPOS DE ENVASES DE MATERIAL
TERM'OPLASTICO O COMBINADOS", e favo r áe la razón so c ia l  españo­
la  EMBALAJES PLASTICOS S .A ., dom iciliada en BARCELONA, c a l le  
de G-alileo, 311.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La p re sen te  invención se r e f ie r e  a unos p e rfecc io n a ­
m ientos en lo s medios para la  obtención de c ie r r e  herm ético  
en tre  tap as y cuerpos de envases de m a te r ia l  te rm o p lástico  o 
combinados.

3. Mas concretam ente se r e f ie r e  la  invención  a aque llos
envases en donde se han de conservar su b s ta n c ia s , t a le s  como 
a lim e n tic ia s  u o tra s  consiguiéndose con la  invención , una sim­
p l i f ic a c ió n  en la s  operaciones de envasado un p e rfe c to  c ie r r e  
y una e lim in ació n  del a ir e  in te rp u e s to  merced a la s  maniobras 

10. de a ju s te  y p re s ió n  que se determ inan.
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Los envases que en tran  en con siderac ió n  han de p resen ­
ta r  a lo  menos, la  tapa de m a te r ia l te rm o p là s tico , pudiendo e l  
cuerpo del mismo se r a base de o tra  re s in s  a r t i f i c i a l  term oplás 
t ic a  o no.

La e se n c ie lid a d  de la  invención  c o n s is te  en prim er l u ­
gar en ob ten er, sea por moldeo, p rensado , embutido o inyección  
una tapa lam inar que p resen te  la  p a r t ic u la r id a d  de ten e r su 
contorno formando un r e l ie v e  c ircundan te  y un fa ldón  e x te r io r .

La fa se  después del desmoldeo, se r e f ie r e  a som eter a l  
contorno que forma e l  fa ldón  a una deformación por p re s ió n  
c e n tr ip e ta ,  h a s ta  obtener una canal c ircundan te  que su b s titu y a  
a dicho fa ld ó n .

E l cuerpo del envase presenta, la  p a r t ic u la r id a d  de t e ­
ner su borde tronco  cónico in v e r t id o , o sea formando un abocer- 
damiento un ifo rm e.'

La tap a , ye preparada según la s  operaciones a n te r io re s ,  
se a p lic a  con tra  e l  borde dicho cuerpo, una vez é s te  l le n o  a 
to p e , entrando en con tac to  e l  p lano in f e r io r  de la zona cen­
t r a l  de la tap a , con la  m ateria  envasada. E l borde del cuerpo 
queda a lo jad o  en la cavidad que forma e l  contorno v u e lto  de la  
tap a , quedando e l  fa ldón  acanalado rodeando por completo a 
e s te  borde.

En una operación u l t e r i o r ,  se ap lic a  bajo p res ió n  y a 
una tem peratura de unos 60 - 70°C, un r o d i l lo  p renso r que va 
deformando e la  can a l an tes mencionada, h as ta  d e ja r la  por com­
p le to  adherida por co n tac to  con tra  todo e l  contorno su p e rio r 
del cuerpo d e l envase, quedando también elim inado e l  a i r e  en­
t r e  ambas p a r te s .

Con e l  f i n  de f a c i l i t a r  la  ex p licac ió n  se acompaña a 
le  p re sen te  memoria una lamina de d ibujos en la  que se hs r e -
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p resen tado  un caso de re a liz a c ió n  que se c i ta  a t í t u l o  de ejem­
p lo .

En e l  d ibu jo :
la  f ig u ra  1, ind ica  la  fa se  de obtención y de desmoldeo 

de la  tap a ,
le  f ig u ra  2, m an ifiesta  la  te rc e ra  fa se  de tra b a jo  del 

contorno de la  ta p a ,
la  f ig u ra  4 , in d ica  la  ap lic a c ió n  d ire c ta  de la  tapa a l

envase,
la  f ig u ra  5, rep resen ta  e l  envase cerrado  por e fec to  

de la  p re s ió n  e x te r io r  l a t e r a l ,
le f ig u ra  6, ind ica  en v is ta  p e rsp ec tiv a  e l  envase ce ­

r ra d o .
En la  f ig u ra  1, se m an ifiesta  en 1 la  tapa en su moldeo 

u obtención , rep resen tad a  en forma incom pleta, desmoldeando o 
extrayendo la  misma, de manera que se ha logrado una depresión  
c e n t r a l  2 y un contorno según bordón c ircundan te  3 que deja un 
fa ldó n  4 .

En una fa se  s ig u ie n te , se tra b a ja  e s te  fa ld ó n , por e fe c ­
to  de una deformación según F, dejando c o n s ti tu id o  un contorno 
según canal c i r c u la r  5.

En un cuerpo de envase 6 que p resen te  su embocadura 7 
abocardada, se d eposita  e l  contenido 8 y se ap lica  la  tapa de 
manera que e l  contorno 7 e n tre  den tro  de la  cavidad que forma 
e l  bordón 3.

La tapa se a p lic a  a fondo h as ta  co n tac to  con la  m ateria  
envasada quedando a s í  elim inado e l  a i r e  in te rp u e s to , después 
de lo  cu a l en una fa se  f in a l  se procede a l  c ie r re  propiam ente 
dicho por ap lic a c ió n  de un to r n i l l o  a 60-70°C actuando r a d i a l ­
mente F ' con tra  e l  flan co  del envase, con cuya operaoión queda
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deformado e l  fa ldó n  5 para c e ñ irse  ahora a la  co n fig u rac ió n  
e x te r io r  d e l cuerpo, elim inando también e l  a i r e  in te rp u e s to .

E l envase cerrado , se in d ica  en la  f ig u ra  5, en la  que 
se hace v is ib le  una a le ta  9 mediante la  c u s í se puede e le v a r 
e lá s tic am en te  la  tap a , para poder u t i l i z a r  e l  con ten ido .

La invención , dentro  de su e s e n c ia lid a d , puede s e r  l l e ­
vada. a la  p rá c tic a  en o tra s  formas de re a l iz a c ió n  que d if ie r a n  
en d e ta l le  de la  ind icada a t í t u l o  de ejemplo para la  d e sc rip ­
ción  a la s  cu a les  a lcanzará  igualm ente la  p ro tec c ió n  que se 
recab a . Podrá, pues, se r  co n s tru ird o  en cu a lq u ie r forma y t a ­
maño, con lo s m a te ria le s  más adecuados por quedar todo e l lo  com­
prendido  en e l  e s p í r i tu  de lo s  re iv in d ic a c io n e s .

= 4 =

N O T A

D escrito  e l  ob je to  de la. invención , lo  que se dec lara  
como no divulgado n i p rac ticad o  en España, comprende la s  s i ­
g u ien tes  re iv in d ic a c io n e s :

1. P erfeccionam ientos en lo s  medios para la  obtención 
de c ie r r e  herm ético  en tre  tap as y cuerpos de envasés de mate­
r i a l  te rm o p lá s tico  o combinados, c a ra c te r iz a d o  por e l  hecho 
de obtener por cu a lq u ie r medio, sea moldeo, prensado, em buti­
ción  u o tro , un cuerpo de tapa en e l que se ha p re v is to  que la 
zona c e n tra l  de la  misma, sea en depresión  con re sp ec to  a su 
contorno , comprendiendo e s te  contorno un bordón c ircundan te  que 
forma cavidad bajo é l  y p resen ta  un fa ldón  como pro longación  
del mismo; y por r e a l iz a r  después del desmoldeo u operación s i ­
m ilar un tra b a jo  e x te r io r  sobre e s te  fa ldón  pora d o ta r le  de
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concavidad según una canal que sigue p a ra le la  a l  r e fe r id o  b o r­
dón; en p rep a ra r un cuerpo de envese con su borde abocardado, 
l le n a r lo  con la  su bstancia  a envasar y a p l ic a r  sobre e l  borde 
la  cavidad del bordón, haciendo que e l  plano in f e r io r  de la  
tapa en tre  en t o t a l  con tacto  con le  su b s tan c ia , procediendo 
entonces a una fa se  de c ie r r e  c o n s is te n te  en a p l ic a r  sobre la  
canal del fa ldón  un r o d i l lo  p ren so r térm ico , a tem peratura en­
t r e  60 - ?0°C h a s ta  la  t o t a l  adherencia del fa ldón  a l  e x te r io r  
d e l cuerpo del envase, elim inando a s í  e l  a ir e  in te rp u e s to .

2 . P erfeccionam ientos en lo s medios para la  obtención 
de c ie r r e  herm ético  en tre  tapas y cuerpos dé envases de mate­
r i a l  te rm o p lé s tico  o combinados.

Según se describe  y re iv in d ic a  en la  p resen te  memoria 
que consta de cinco h o jas fo lia d a s  y e s c r i ta s  a máquina por 
una so la  c e ra , acompañadas de una lámina de d ib u jo s .

Madrid, a 50 de A bril de 1960.
EMBALAJES PLASTICOS, S.A.
p . a .

R/rm.
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