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El presente Modelo de Utilidad se refiere aun cier­

re compuesto que tiene un tapón 6 cápsula de cierre de p lásti­

co con pedestales 6 colúmnas configurados especialmente que se 

interconectan aun forro 6 revestimiento de plástico. En una 

modalidad, los pedestales tienen cada uno un voladizo, como 

iuna cabeza en forma de hongo, para proporcionar un in ter-tra- 

bado mecánico con e l forro. En otras formas de realización, 

los pedestales tienen cada cual una zona concentradora de ca­

lor fusible, que se funde al forro cuando se moldea el forro

por compresión y se calienta, dentro del tapón. En una modali-
*  .

dad, los pedestales fusibles son cada uno cilindricos. -EcT'otra
 ̂ a

realización, los pedestales fusibles tienen cada uno la'forma 

de una pirámide. *

La presente invención se refiere a cierres y máS'par 

ticularmente a un cierre de plástico compuesto para boteTLas.

En el transcurso de los años, se han estado forrsRdo
* *

las corcholatas 6 sea las coronas metálicas con diferente^* psa— 

teriales como corcho, hule, plástico, termo-fijador y termq .̂  ̂ } 

plástico. Representantes de las muchas coronas forradas c@h.^ 

te material son aquellas que se muestran en las patentes nortea 

mericanas números 1.4-86.937, 2. 548. 305, 2.654.913, 2.68 . 74, 

2.688.776, 2.696.318, 2.823.422, 2.834.498, 2.840.858, 2.952.035 

3-133*144, 3.278.985, y 3. 300.072. Estas coronas de la técnica 

anterior, han encontrado diferentes grados de éxito.
!

Recientemente se han estado reconociendo las venta­

jas de las coronas y cierres de plástico. Sin embargo, las ca?- 

racteristicas fís icas  y el carácter del plástico ¡ como sus tem 

peraturas de fusión y de deformación plástica, su resiliencia , , 

sus resistencias al impacto y a, la  compresión, a las temperatu : 

ras de moldeo y de refrigeración, presentan diferentes proble— '
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mas estructurales en e l moldeo de cierres plásticos, que en los 

cierres de metal.

En los cierres de plástico, de acuerdo con la  técni­

ca anterior, por ejemplo, el grueso de la  pared ha quedado con­

finado a una amplitud limitada, es decir la  pared debe ser lo 

suficientemente delgada para permitir e l desalojamiento axial 

y la deflexión de la fa ld il la  roscada del cierre desde e l émbô  

lo , pero por otra parte lo suficientemente gruesa para sopor­

tar la  altura y e l p e r f il necesarios de las roscas. Las roscas 

de los cierres de plástico convencionales, también están limi

tadas a cierta cantidad de conicidad, para permitir 1^'défle-
.  *  *

xión y e l desalojamiento de la  fa ld il la  roscada del émbolo.
. .

En los cierres de plástico convencionales, com§.en

los cierres de polipropileno, ellos tienen una resistencia
* * * * *

baja a los impactos y fallan en una prueba de caídas en el 

márgen de refrigeración de 0 a 4-3 C.
*****

Por lo tanto es conveniente proveer un cierre pta. 

plástico mejorado que supere la  mayoría sinó la totalidad^, 

de los inconvenientes citados arriba.
* ** *

Un cierre de plástico compuesto mejorado; para'bo­

tellas y otros recipientes tienen un tapón de plástico con 

un.nuevo dispositivo de retención del revestimiento que se 

adapta para proporcionar una interconexión mecánica ó térmi­

ca segura con un forro de plástico. La modalidad preferible 

comprende un reborde anular integral de retención del reves-
¡

timiento adaptado a una parte de nervadura anular del reves­

timiento de plástico y que comprende además pedestales ó co- ¡ 

lúmnas de adaptación del revestimiento que se extienden desde ' 

la pared superior del tapón en un área limitada por la  fa ld i-  ¡ 

l ia  del cierre. Ciertas porciones de los pedestales están in- t
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ter-separadas para defin ir espacios que reciben e l forro de 

plástico.

En una forma de realización, cada uno de los pedes­

tales tiene por lo menos una porción que proporciona un vola­

dizo para entrar en un contacto ínter-trabado con el forro. En 

la  forma preferida, e l voladizo tiene forma de hongo.

En otras modalidades, el cierre incluye pedestales 

fusibles con zonas de concentración de calor que se funden al 

forro.

En una modalidad, cada uno de los pedestales fusibles

es cilindrico con un borde circular que define parte lh* zo-
* .

na de concentración de calor. **..*

En otra forma de ejecución, cada uno de los pedesta­

les fusibles tiene un ápice que define parte de la zona *c3Acen 

tradora de calor. Preferiblemente tienen estos pedestales*

forma de una pirámide. * ***
* *

En la modalidad de la invención, un anillo de sitien
*  *  *  *

tes separados cirounferencialmente 6 columnas se extienden.
+ *

tegramente desde la  superficie in terior de la  parte de pap&d.I 

superior de la  cápsula. Las proyecciones se acoplan a partes 

del revestimiento de la  cápsula 6 tapón para la  retención del 

revestimiento en la  cápsula.

A fin  de determinar si se ha abierto el sello entre 

el recipiente y el cierre, se forma el cierre con una banda i

contra violación orientada al in terior, que se une en forma ! 

desprendióle a la  fa ld il la ,  que en la  modalidad preferible está 

obligada hacia el in terior de la fa ld illa . )
Una explicación más detallada del invento, se propor j 

ciona en el siguiente texto y en las reivindicaciones adjuntas j 

que pueden ser consideradas conjuntamente con los dibujos ane- !
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La figura 1 es una v is ta  en corte transversal de un 

cierre 6 de plástico compuesto según los principios de la  pre­

sente invención, que se ha atornillado en un recipiente para 

proporcionar un se llo  a prueba de flu ido, con su acabado.

La figura 2 es una vista de planta in ferior del la­

do de abajo del tapón del cierre compuesto, con porciones alta 

mente ampliadas y fragmentadas, para mayor claridad y compren 

sión.

La figura 3 es una v is ta  en perspectiva, altamente
*  .agrandada, de algunos de los pedestales en forma de hongos del 

cierre con ciertas porciones de la  pared superior del t-ápón 

mostradas en corte transversal. **

<̂a figura 4 es una v ista  en corte transversal.áé* al­

gunos de los pedestales en forma de hongo, del tapón. ---

La figura 5 es una vista en corte transversal.s¿4ailar¡

a la  figura 4, pero que muestra al forro en un contacto In ter-
+  *  *  *

trabado con los pedestales en forma de hongo. ***.* i
. . .

La figura 6 es una v ista  en corte transversal agran­

dada del cierre de plástico compuesto que tiene partes fundibles 

representadas esquemáticamente, de acuerdo con los principios 

de la  presente invención.

La figura 7 es una v ista  en perspectiva, altamente 

agrandada, de alguno de los pedestales cilindricos fusibles j 

que pueden comprender las partes fundibles del cierre compues- 

to de la  figura 6.

La figura 8 es una v is ta  en perspectiva, bastante }

agrandada, de algunos de los pedestales fusibles en forma de ¡

pirámide del cierre de plástico compuesto, según los principios ¡ 

de la  presente invención. ¡

-4 -
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i La figura 9 es una v ista  en sección transversal a ma­

yor escala le  la tapa de plàstico ilustrada en la  figura 6.

la figura 10 es una v ista  en sección transversal 

completa tomada a lo largo de las lineas 1O-1O de la figura 9.

La figura 11 es una vista  en alzadoy en sección trans 

versal de otra modalidad del cierre compuesto de la  presente 

invención.

La figura 12 es una vista tomada a lo largo de la

linea 2-2 de la  figura 11.

Haciendo referencia a la  figura 1 de los dibujos,

se provee un cierre de plástico compuesto 100 para cedrar* y  ̂  ̂ * *
sellar contra e l escape de flu ido, e l acabado de una botella

*  +  *  *

roscada 102, ú otros recipientes llenos con algún liquidó.co­

mo por ejemplo una bebida carbonatada. El cierre compuesto tie  

ne un tapón 6 cápsula de plástico resiliente 104, que a veces 

se denomina corcholata ó corona y que tiene un forro ó revgs-

timiento de plástico prácticamente impermeable al fluido., <d*e* *
* * * * i

tipo resilien te , 6 sea el sello 106. El tapón 104 se fábrica ;
*..**

preferiblemente de termoplàstico moldeable como propilene? 6. 

polietilene. También es posible u t iliza r  otros materiales. El 

forro 106 se fábrica preferiblemente de termo-plástico moldea- j 

ble, como el cloruro de poliv in ilo  (PVC). Igualmente se pueden ! 

u tiliza r  otros materiales de forro, como el acetato de v in ilo  

de etilene (EVA).

A fin  de incrementar la  fuerza del tapón, este último 

tiene ciertas porciones de plástico giradas, que proporcionan ¡ 

una orientación molecular en espiral, es decir moléculas orien-' 

tadas espiralmente 108. La orientación en espiral dà al tapón 

una mayor resistencia de aro y resistencia a las fisuras que 

los tapones de plàstico formados sin orientación en espiral. El
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material plástico girado proporciona una buena resistencia a 

los impactos, y permite que el tapón pase por una prueba de 

caída en el márgen de temperaturas de refrigeración de 0 a 4^0.

En la  forma de realización preferida, e l tapón 104 

es de una construcción unitaria de una sola pieza y se fábrica 

de un hemopolimero de polipropileno. Todas las partes y compo­

nentes del tapón de plástico 104, se interconectan integralmen 

te. El tapón 104 tiene una porción de pared superior en forma 

de disco ó sea la  superficie 110, a la cual hacemos referencia 

en ocasiones con e l término de "techo", y una fa ld illa  perifé­

rica anular 112, que depende del techo 110. El techo §*pábte

superior 110 tiene una cara exterior generalmente Dlamg..1*l0a
* . * *

y una superficie in terior que proporciona un lado in ferior

110b. El borde circular ó la  esauina 110c, firmado por la .in -*** *****
tersección del techo y de la fa ld il la  está redondeado 6 bise­

lado.

Como se muestra en la figura 6, la  fa ld il la  112,.-tie* * ****
* .  * *

ne roscas internas 114, y un reborde anular 116 de retención
*****

del revestimiento extendido hacia, el in terior, que proporciona
*  *  *
.  * .

un retén para retener y confinar la porción de listón anular 

106a, del forro 106 y sirve para soportar y se lla r contra un 

manguito cilindrico durante e l proceso formador de forro. Se— 

gtín se explica más adelante, la porción de listón anular 106a, 

se lla  ventajosamente contra e l acabado de la  botella para se­

lla r  fluidamente cualquier irregularidad, como abultamientos 

6 irregularidades en el acabado. El retén 116, está inclinado } 

y converge radialmente al in terior, en alojamiento de la  parte ¡ 

superior 110̂  si se desea, e l retén 116 se puede reforzar, co­

mo se ilustra en las figuras 9 y 10 y se describirá más adelan ¡

30 te.
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material plástico girado proporciona una buena resistencia a 

los impactos, y permite que el tapón pase por una prueba de 

calda en el mérgen de temperaturas de refrigeración de 0 a 4-C.

En la forma de realización preferida, e l tapón 104 

es de una construcción unitaria de una sola pieza y se fábrica 

de un homopolimero de polipropileno. Todas las partes y compo­

nentes del tapón de plástico 104, se interconectan integralmen 

te. El tapón 104 tiene una porción de pared superior en forma 

de disco ó sea la  superficie 110, a la cual hacemos referencia 

en ocasiones con e l término de "techo", y una fa ld illa  perifé­

rica anular 112, que deoende del techo 110. El techo §*pát*te 

superior 110 tiene una cara exterior generalmente planQ..1*l0a 

y una superficie in terior que proporciona un lado in ferior 

110b. El borde circular ó la  esquina 110c, formado por la .in ­

tersección del techo y de la fa ld il la  está redondeado 6 bise­

lado.

Como se muestra en la figura 6, la  fa ld illa  n2,*-tie
* **

ne roscas internas 114* y un reborde anular 116 de retenmióa
*****

del revestimiento extendido hacia el in terior, que proporciona
*** *
^ *  *

un retén para retener y confinar la porción de listón anular 

106a, del forro 106 y sirve para soportar y se lla r contra un 

manguito cilindrico durante el proceso formador de forro. Se­

gún se explica más adelante, la  porción de listón anular 106a, 

se lla  ventajosamente contra e l acabado de la  botella para se­

l la r  fluidamente cualquier irregularidad, cono abultamientos 

6 irregularidades en el acabado. El retén 116, está inclinado [ 

y converge radialmente al in terior, en alojamiento de la  oarte i 

superior 110, si se desea, e l retén 116 se puede reforzar, co­

no se ilustra en las figuras 9 y 10 y se describirá más adelan ;
¡

te .
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Bn la  forma de realización ilustrativa, la  cara exterior de la  

fa ld il la  112, tiene espaciadas circunferencialmente unas nerva 

duras verticales 120, para hacer posible que e l tapón sea agar 

rado con los dedos. Las nervaduras verticales terminan en un 

reborde exterior 124, espaciado por debajo del techo 110. Un 

resalto anular 126 define e l extremo de la fa ld il la  !12.

Para indicar s i se ha abierto e l cierre 100 después 

de que se ha insertado y atornillado e l cierre 100 scbre e l re, 

cipiente 102, se provee una banda contra violación ó protecto­

ra 128 termodeformable, que encoge por el calor y que puede 

ser desprendida, se provee por e l extremo de la  faldilla*me­

diante una pluralidad de miembros rompibles ó puentes 1*30*? es 

preferible que la banda contra manipulación 128 sea termácon- 

trá t il.  Al formarse se orienta la  banda contra violación-*l28, 

radialmente al in terior de la fa ld i l la  112 para proveer uqa ban

da tronco-cónica, que tiene un diámetro in terior mínimo <que*es
*  *

menor que el diámetro interior de la  fa ld illa . Luego se ás<tj,ra
* * ***la  banda, se expande y se eleva para proporcionar una polución, 

circunferencial ó cilindrica que tiene un diámetro interior,ár- 

proximadamente igual al diámetro in terior déla fa ld il la  112, 

para permitir que e l tapón 104 sea introducido sobre e l reci­

piente 102. La banda cilindrica tiene una memoria resilien te y 

cuando se recaliente asumirá su forma tronco-cónica original.

Después de que se ha introducido el cierre de p lásti­

co compuesto 10C se ha atornillado sobre el recipiente 102, se 

calienta la banda contra violación 128, para que se encoja al­

rededor del cuello de la botella y se una al mismo. Cuando se 

desatornilla e l cierre 100 para abrir la  botella 102, la  banda 

contra violación 128 se fracturará en áreas seleccionadas. En 

la  forma de ejecución preferida, algunos de los puentes rompí-
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bles 130 son más gruesos que otros, de manera que cuando se 

quita e l cierre 100 de la botella , se romperá la  banda contra 

violación en una ó varias piezas, pero sigue unida al cierre 

100 por los puentes más gruesos. La banda contramanipulación 

128 puede estar formada con una ó más áreas de resistencia re­

ducida como se ilustra  en las patentes Estadounidenses números 

4.033.472 a Aichinger y 4.156.490 a Peraboni, para que la ban­

da contramanipulaciones rompa cuando se quita la  tapa 100 del 

recipiente 102. En algunas circunstancias puede ser convenien­

te que todos los puentes 130 tengan el mismo grueso y que se

rayen únicamente en sentido horizontal, de manera que^ig/banda
.  *  *

contra violación 128, permanezca en la  botella 112, al-^quitar­

se e l cierre 100. *

Para proporcionar una interconexión mecánica de.se-* . + * *
gurídad entre el revestimiento 1O6 y la  cápsula 104, la reten­

ción del revestimiento está prevista por uno de una pluralidad

de dispositivos. La experiencia ha demostrado que la  adaptación
. * !

y confinamiento de la parte de nervadura 106a del revestimiento i

I06 por el retén 116 de la  cápsula 104 proporciona una reten-** ** *. *
ción importante del revestimiento dentro de la  cápsula. Se pue 

de conseguir una retención adicional del revestimiento u t i l i ­

zando un adhesivo, como se sabe, ó utilizando un revestimiento 

106 de un material que sea fundible con e l material del que se 

hace la  cápsula 104. Un calentamiento cuidadosamente controla­

do durante el proceso de formación del revestimiento a tempera
!

turas de deformación plástica actúa para fundir el revestimien j 

to 106 fusionándolo a la  cápsula 104, mejorado de este modo ' 

aún más la  retención del revestimiento con la  cápsula. No obs­

tante, debido a la. naturaleza deformable del termoplástico del ¡ 

que se fabrica la  cápsula 104, cuando ?e somete a temperaturas

-8 -
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elevadas para la  fusión del revestimiento 106, la  manufactura 

de una tapa compuesta de este modo exige un control preciso de 

la temperatura, que puede estar sujeto a problemas durante la  

formación de tapas a gran velocidad. Con este f in , la modali­

dad ilustrativa  de la  presente invención describe una capsula 

que tiene una pluralidad de colúmnas de aiaptación del revestí 

miento 132 que se adaptan con fijac ión  mútua al revestimiento 

106.

Los pedestales 132 se extienden verticalmente del

lado in terior 110b, del techo del tapón 110, a una posición
*  *  *  *sitúada por encima del labio anular 116, del tapón. Como, jse 

muestra en las figuras 2 a 5, los pedestales 132, es tan.'espa­

ciados unos de otros, en un arreglo ó matriz de tipo parrilla , 

en hileras paralelas longitudinales y en hileras paralólas.la­

terales, para defin ir una pluralidad de pasajes receptoras, de 

forros, canales ó espacios intercalados 134, para recibig\j&JL

plástico formador de forro 106. En la  modalidad ilustrativa, laí¡
*  *  *  *

colúmnas 132 se distribuyen de un modo virtualmente unifcrpá a
. .

través del lado in fe r io r 110b de la parte superior de la*qáb<-
.  **

sula 110, pero se comprenderá que se podrían habilitar otras 

modalidades de colúmnas y variar e l número de colúmnas ind ivi­

duales dependiendo de la resistencia de retención del revesti­

miento deseado. Por ejemplo, se podría situar una pluralidad 

de colúmnas 132 manteniéndo una relación de separación circun­

ferencial y extendiéndose integramente desde e l lado in ferior ¡ 

110b de modo que se formara un anillo de colúmnas 132. Los es- ¡ 

pacios receptores de forro 134, y los pedestales 132 estén de­

limitados circunferencialmente y rodeados por la fa ld il la  112 

(figura 1 ).

Cada pedestal 132 (figuras 3 a. 5), está formado con
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un cuerpo vertica l generalmente parado 136, que se extiende 

en dirección parada (ax ia l). El cuerpo del pedestal 136, t i  ene 

un extremo lib re ó cabeza 138 que queda espaciado del techo 110 

del tapón 104. En la  forma de realización ilustrada, e l cuerpo 

de pedestal 136 tiene una sección transversal generalmente cua 

drada.

En el procedimiento de formar los pedestales 132, se 

afecta e l extremo lib re  136 (figuras 3 a 5), del cuerpo de pe­

destal 133, como por compresión y/o calentamiento, para formar 

una cabeza en forma de hongo, con un voladizo 140, que se ex­

tiende al exterior del cuerpo 136, en una dirección generalmen­

te transversal a la  dirección parada. Los voladizos i40.^ropor 

cionan un entre-trabado mecánico entre los pedestales 132*y s i 

forro 106. La fuerza de retención de los pedestales y la^pesis_ 

tencia al desgarre de la conexión mecánica, entre el foryp.106 

y los pedestales 132, es proporcional al diámetro y la extpp-

sión del voladizo 11O de los pedestales 132, del número dq'^e-
. . .

destales 132 y del espaciamiento 134, entre los pedestaleeyPa
. . .  * *

ra un número dado de pedestales, e l aumento del diámetro-y de
* *  *.

la extensión del voladizo 11O de la  cabeza en forma de hongo, 

aumentará la resistencia al desgarre (fuerza de desprendimien­

to ), del cierre. Por lo tanto s i se varía la  cantidad del vola 

dizo, se puede variar la  resistencia al desprendimiento de los 

pedestales en una cantidad deseada, por ejemplo entre 0,9 y 

2,9 kgs. Esta versatilidad es importante, ya que permite que 

se desprenda 6 se separe el forro 106 de los pedestales 132, 

con una cantidad mínima de esfuerzo, en un momento posterior. 

La fuerza de retención máxima entre los pedestales 132 y el 

forro 1O6, ocurre cuando se interconectan los voladizos 140 de 

los pedestales.
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' Haciendo ahora referencia a l forro de plástico 106,

este forro tiene una porción en forma de disco, circular, dis­

puesta centralmente, 6 sea la  membrana 106b (figura 1), que se 

extiende en sentido transversal y se une a un listón sellador 

anular 106a, para quedar circunscrita por e l mismo. La porción 

de disco l06b, entra en contacto con el lado in terior 110a, del 

techo de tapón 110 y se extiende a una posición ^or debajo de 

las cabezas en forma de hongo 138, para cubrir por completo los 

pedestales 132. El listón anular 106a, queda aprisionado en el 

canal entre el techo 110 y e l retén 116. En la  forma de ejecu- 

ción ilustrativa , la  cara exterior del listón 106a, tiisAe. una 

porción in ferior redondeada 142 (figura 6 ), la  cual es^ál.eon- 

figurada complementaria a la esquina in terior redondeada*que 

conecta e l techo 110 a la ía ld i l la  112, y tiene una porgj.3h 

tronco cónica superior exterior 144, la  cual queda inclinada 

y converge radialmente al in terior, en alejamiento del tacho 

110, para entrar en contacto con e l retén 116. La cara iqtbL

rior del listón 106a, tiene una porción in fe r io r vertical* iy* ¡
*...* !

restaña 146, y una porción salladora tronco-cónica superiyp*.
I

148, que queda inclinada y diverge radialmente al exterior des 

de la  pestaña 146. La porción salladora superior 148 sella  re­

silientemente y se asienta contra el acabado y el reborde de 

la  botella  para topar contra cualquier irregularidad y se lla r 

estas irregularidades en forma flu ida, como pueden ser abolla- ¡ 

duras ó desigualdades en e l acabado. Se observará que una par- ¡ 

te importante de la  nervadura anular 106a está sitúada entre ! 

el revestimiento 116 y la pared superior 110. Estos es impor­

tante puesto que la  obturación del recipiente al que se adapta 

la  tapa 100 tiene lugar a lo largo de la  parte de estanquidad 

148, y una retención con seguridad de la parte de nervadura
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106a por el retén 116 ayuda a evitar a que se desaloje e l aco­

plamiento de estanquidad con e l recipiente 6 que "se repliegue" 

la  parte de nervadura 106a.

Cuando se utilizan  ciertos tipos de forros teiro-pl&s 

ticos 106, como forros de EVA, se funde e l forro 106 térmica­

mente y se une a los pedestales 132 (figura 5)? cuando se mol­

dea por compresión y se calienta durante e l procedimiento for- 

mador de forro. Esto proporciona una conexión térmica además 

del inter-trabado mecánico provisto por los pedestales en fo r ­

ma de hongo 13?* (figura 5).
.

Para otros materiales como PVC, e l forre no^pttade

estar fundido a los pedestales cuando se moldea por compre-
*

sióny se calienta, pero de tedas maneras se retiene mep&hica-

mente con toda seguridad por la presencia de los pedestales

en forma de hongos 132. . . .

Ventajosamente la inter-conexión mecánica, seguc^,

resultante entre el tapón 104 y e l forro 106 atribuible &.*ia...
fuerza de retención de los pedestales en forma de hongos**-?. ,̂

. .
permite que se moldee e l forro sin calentar e l tapón 6 c&anQp

. **
menos sin calentar las porciones no pedestales del tapón, has­

ta su temperatura de fusión y de deformación plástica, para mi 

nimizar asi la  distorsión del tapón cuando se forma el forro.

Se notará que también podrían utilizarse pedestales 

que tienen cabezas 6 voladizos con otras formas para suminis­

trar un entre-trabado mecánico con el forro de acuerdo con los 

principios de la presente invención.

El cierre de plástico compuesto 150, que se muestra 

en la  figura 6, es idéntico al cierre compuesto 100, que se 

muestra en la figura 1, salvo que los pedestales 152 tienen la 

forma de pedestales cilindricos fusibles y carecen de voladizo,
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Cada uno de los pedestales 152, (figura 7), tiene un extremo

generalmente plano 6 aplastado 154, con un borde circular 156,

que define por lo menos parte de una zona de concentración de

calor fusible, que llega  a fundirse térmicamente al forro 106

(figura 6 ), cuando se moldea e l forro 106 por compresión y se

calienta en el tapón 104, durante e l procedimiento formador de

forro. El enlace térmico entre e l forro 106 y los pedestales

152, proporciona una inter-conexión térmica sólida entre e l

forro 106 y e l tapón 104. Convenientemente, la  forma y e l arr<3

glo de los pedestales fusibles 152, son tales que se permite

el calentamiento de los pedestales a su punto de fusión, y* de

deformación plástica para fundirse con el forro 106, en.Yanto* * + *
que las demás porciones del tapón 104, se mantienen en condi­

ción más fresca cara minimizar la  distorsión del tapón cuando...
se forma e l forro, y fa c i l i t a  la  fabricación de tapas a gran 

velocidad. ,

La figura 8 ilustra el lado in ferior de la. p arte  *su—
a *

*  *  *  *penor de la cársula 11Cb de una taoa ccmnuesta similar a.la..*****
tapa 150 ilustrada en la  figura 6 y 7, excepto que hay ppeTKis-

+ ** ** *
tas colúmnas fundibles 162 que tienen forma de pirámide con 

las bases 164 de las pirámides 162 en cada f i l a  latera l 166 con 

tiguas.

El ápice ó sea la  cresta 168 de cada pirámide 162, 

y las porciones inmediatamente adyacentes a la  misma, propor­

ciona una zona de concentración de calor fusible 17C, que l ie -  ¡ 

ga a fundirse térmicamente al plástico derretido, formador de

forro, cuando se moldea e l forro por compresión y se calienta ¡
t

en el tapón durante e l procedimiento formador de forro. Los !
!

pedestales fusibles en forma de pirámide 162, también permite ¡ 

que los pedestales sean calentados a su temperatura de fusión !
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y de deformación plástica, para fundirse al forro 106, en tan­

to que las demás porciones del tapón se mantienen en condición 

fresca para minimizar la distorsión del tapón 104, al fo r­

marse e l forro. Debido a la  forma, e l arreglo y las capacidades 

de transferencia de calor elevado de los pedestales en forma 

de pirámide 162, se cree que e l tapón con los pedestales en fo r  

ma de pirámide. 162, se puede mantener aún más fresco que un tar­

pán con pedestales cilindricos 152, durante la  operación de 

formar e l forro.

5e encontró que las pirámides con un radio en e l

ápice de 0,00506 cms aproximadamente, serian más 6 men&s/de

la  misma adhesión (fuerza de conexión térmica), con un*.f-órro

como los pedestales cilindricos con diámetro de 0,03302.cms,

que se habían formado con una pantalla con malla de 50 desear

inoxidable. Los cierres de la técnica anterior proporcionaron

solamente una cuinta parte, aproximadamente de la  adhesión.6*****
fuerza retenedora de las pirámides y cilindros. . -** +... *

Se comprenderá lúe podrían u tilizarse también qc^ám-
*****

ñas fundibles con vainas distribuciones para conseguir las ep.-*** .
racteristicas de retención del revestimiento deseadas.

Una modificación de la tapa de plástico compuesta 

150 ilustrada en la  figura 6, se ilustra en las figuran 9 y 10 

La tapa 150 ilustrada en estas figuras comprende una plurali­

dad de cartelas formadas integramente y separadas circunferen­

cialmente 117 que se extienden entre el retén 116 y la  fa ld il la  

112 de las cápsulas 104. Las cartelas 117 refuerzan e l retén 11< 

para mejorar la  retención de la  parte de nervadura anular 106 

del revestimiento 106 para cue se consiga una estanquidad 6 

cierre hermético apropiado del recipiente 102 cor medio de la  

tapa. Es preferible que las cartelas 117 no se extiendan ente­
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ramente hasta e l borde in terior del retén 116, s i no que queden 

separadas de este borde. Esto permite que el retén 116 sosten­

ga un manguito cilindrico cerrándose herméticamente contra e l 

mismo durante e l proceso de formación del revestimiento sin es 

torbo por parte de las cartelas 117. La experiencia ha demos­

trado que las separación de las cartelas 117 aproximadamente 

10S alrededor de la  circunferencia de la tapa 150 proporciona 

el refuerzo deseado del retén 116, pero se pueden emplear tam­

bién otros intervalos de separación.

Se observaré que aúnaue las cartelas 117 se han ilus 

trado como una modificación de la  tapa 150 ilustrada en*lá f i ­

gura 6 (que puede comprender colúmnas cilindricas 152 5.nolúm- 

nas con forma de pirámide 162), también se pueden u tiliza r  car 

telas de refuerzo 117 como se ha descrito para la  tapa pjqppues 

ta 110 ilustrada en la  figura 1 que comprende colúmnas 1á2. con 

salientes 140 para enclavamiento mecánico del revestimiento.106 

con la  cápsula 104.
... *

Los expertos en la materia notarán que es posi'&he'uti ' 

liza r  nedestales fusibles con otras configuraciones de acuerdo 

con los principios fundamentales de la  presente invención.

Otra modalidad de tapa compuesta de la  presente inven 

ción se ilustra en las figuras 11 y i2. La tapa compuesta 10 

ilustrada en las figuras 11 y 12 es prácticamente similar a la 

tapa compuesta 150 ilustrada en las figuras 9 y 10, pero com­

prende un dispositivo de salientes ó columnas separados circun 

fe r e n c ial mente que se acoplan al revestimiento de cierre hermé ¡
i

tico de la tapa. '
i

La tapa compuesta 10 comprende una cápsula de p lásti-
¡

co moldeada por compresión preferiblemente 12 que tiene una i 

parte de pared superior 14 y una parte de fa ld illa  anular 16 que
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cuelga de la misma. La parte de fa ld il la  16 comprende una fo r­

mación de rosca interna 18 que puede estar truncada para propor 

cionar holgura para e l u t illa je  de la  formación del revesti­

miento de la tapa. Las nervaduras de uñeta separadas 20 fa c i l i  

tan el agarre de la  tapa. La tapa 10 puede comprender una banda 

termodeformable 22 a prueba de manipulación, sim ilar a la  banda 

contramanipulación 123 ilustrada en las figuras 6 y 9? que com 

prende una parte de banda 24 unida integramente con la  parte 

de fa ld il la  16 por puentes 26. La mayoría ó todos los puentes 

26 pueden estar rayados de modo que queden sensiblemente debi- 

litados y sean por lo tanto fracturables. * *..

La tapa compuesta 10 comprende además un reve^imien 

to de cierre hermético 28 (ilustrado parcialmente cortado*en 

la figura 2) hecho de material termoplásticc moldeable prácti­

camente impermeable a l flu ido, por ejemplo cloruro de poJ.3.yini 

lo (P.V. 0. ) ó etilenvinilacetato (IVA). El revestimiento^^,

cierre hermético 28 comprende una parte central relativamente
*  +  *  *

delgada 30y una parte de nervadura de estanquidad anular ¡
* * * * *

tivamente más gruesa 32. La parte de nervadura 32 comprende*.
:

una superficie frustrocónica de estanquidad 34 destinada a acó, 

piarse herméticamente al go llete  del recipiente al que se apli 

ca la  tapa.

La retención del revestimiento de estanquidad 28 en 

su s it io  dentro de la  cápsula de plástico 12 es importante pa- ¡

ra efectuar un cierre hennético apropiado del recipiente. La ¡
j

retención del revestimiento está prevista por el reborde anularj 

36 (representado parcialmente cortado en la  figura 2) que se i 

acopla a la parte de nervadura 38 del revestimiento 28. Según ' 

se ilu stra , el reborde 36 se extiende hacia e l in terior de la  j 

cápsula 12 entre la  formación roscada 18 y la  parte de pared i
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áuperior 14 y define con la  parte de pared superior 14 y un re­

bajo anular 38 dentro del cual se sitúa por lo  menos una parte 

de la  nervadura 32 del revestimiento de cierre hermético. Una 

pluralidad de cartelas de refuerzo separadas circunferencial­

mente 40, integrales, -se pueden emplear para reforzar e l rebor 

de anular 36.

En esta modalidad, e l diámetro in terior del reborde 

36 es menor que e l diámetro in terior de la  formación roscada

18. Esto permite e l avance de un manguito de adaptación a l re­

borde coaxialmente con un émbolo de formación del revestimiento

durante la  formación del revestimiento 28. El revestimi.$ilto se
* **

forma depositando un glóbulo de material de revestimieat.&* en 

la cápsula de cierre 12 y comprimiendo el material de revesti­

miento de modo que fluya a un rebajo anular 38 y contra e3, re-
*****

borde anular 3̂ . Se puede u t iliza r  holgura anular para el. man­

guito de adaptación al reborde durante e l proceso de formación
.*** *

del revestimiento mediante e l empleo de una formación de nosca
. .

18 que tiene hilos de rosca truncados. A este respecto, 3^*par

te in terior de las cartelas de refuerzo 40 se separan del bor-* * *
* **.*de in terior del revestimiento 36 para permitir el acopla&ieñto 

del manguito de adaptación al reborde con e l reborde como se 

ha descrito. Si e l reborde anular 36 tiene un diámetro in terior 

generalmente igual que e l diámetro in terior de la  formación 

roscada 18, la  cápsula 12 se puede estirar, por ejemplo por un 

ú t il con forma cónica, para proporcionar holgura adicional para' 

el manguito de adaptación al reborde preferiblemente durante la ¡ 

formación del revestimiento. Esto se puede realizar sin una de- ' 

formación importante permanente de la cápsula. La retención 

del revestimiento de cierre hermético 28 se consigue además 

por un anillo de salientes 6 columnas separados circunferencial

-1 7 -
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mente 42 que se extienden integramente desde la  superficie in-  ̂

terior de la  parte de pared superior 14 adyacente a la  parte 

de fa ld il la  16. Cada una de los salientes 42 tiene de prefe­

rencia una configuración generalmente cilindrica, estando las 

proyecciones separadas aproximadamente en incrementos de 10$ 

alrededor del eje de la  tapa 10. La configuración exacta y núme 

ro de salientes 42 es cuestión de elección de diseño, habiéndo 

se averiguado que la  modalidad ilustrada presenta las propieda 

des deseadas de retención del revestimiento. Los salientes 42 

se pueden formar como se ilustra proporcionando un anillo de

agujeros en la  cara del elemento macho del molde 6 émbej.6* que
* *

forma la  càpsula 12 durante su moldeo por compresión. . .
* . *

Los salientes 42 se sitúan adyacentes a la  par$p de

nervadura 32 del revestimiento 28 y en acoplamiento con la  mis. *
ma. Cuando e l diàmetro interior del anillo de salientes 42 es+ + *
menor que e l diàmetro interior menor de la  parte de nervadura

32 del revestimiento 28, los salientes se extienden prefenible
 ̂*

mente una distancia desde la  superficie in terior de la  D^gte de'
*  .  i

.  * . . . * !pared superior 14 menor que el. espesor de la  parte central JO
***. * !

del revestimiento 28. Esto evita los problemas de que se'extien 

dan los salientes a través del revestimiento 28 que podrían per 

judicar la  naturaleza impermeable al fluido del revestimiento.

Según se ilustra , e l diàmetro in terior del anillo 

de salientes 42 es menor que e l  diàmetro in terior del reborde 

anular 36, mientras que el diámetro exterior del anillo de sa­

lientes es mayor que e l diàmetro interior del revestimiento 36.} 

De este modo, una parte de cada saliente 42 se sitúa dentro ' 

del rebajo anular 38 de modo que exista un cierto "solape" de 

los salientes por e l reborde 36. Se comprenderá que los salien 

tes 42 se pueden situar adyacentes a la  parte de fa ld i l la  16 do
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tando al anillo de salientes con un diàmetro in terior mayor 6

igual que el diàmetro in terior del reborde 36, 6 los salientes

42 se pueden sitúar hacia el in ter io r del reborde 36 adyacentes

a la  parte de fa id il la  16, de modo que e l diàmetro exterior del

anillo de salientes sea menor 6 igual que e l diàmetro in terior

del reborde 36 pero sitúados en la  región exterior del revesti

miento 28. De preferencia, e l reborde anular de retención del

revestimiento y anillo de salientes actúan conjuntamente en una

forma de fijación  mùtua con el revestimiento de cierre herméti

co para efectúar la  retención del revestimiento. Las tapas com

puestas del tipo descrito en la  presente memoria se di&eíTan

preferiblemente de modo que sean idóneas para su uso en 2*8ci-
*****

pientes que tengan un contenido que comprenda un medio gaseoso

por ejemplo una bebida carbónica. Se han encontrado problejnas. . . .
en el pasado cuando la  migración de gas a través del revesti­

miento de cierre hermético de la  tapa después de la  colocación
*****

en un recipiente desaloja el revestimiento con lo que no s .̂ con
I *

. . . - i  -, . . . .sigue una estanquidad anroniaie del recluiente. El dispositivo ¡
* *

de retención del revestimiento de esta modalidad de la tapa.* + ^* * ** *
compuesta presente evita el problema de desalojamiento d^l re­

vestimiento, aún cuando pueda emigrar gas a través del revesti 

miento 28 y acumularse entre la parte central del revestimien­

to y la  parte de pared superior 14 de la cápsula de plàstico.

Se ha averiguado que e l efecto de la emigración de gas a tra­

vés del revestimiento 28 de esta modalidad dá por resultado una 

ligera separación de la parte central del revestimiento inte­

rior de cierre hermético de la  superficie in terior de la  parte 

de pared superior de la  càpsula de plástico, siendo la  separa­

ción màxima del órden de 0,79 mm. El revestimiento de la tapa 

ha demostrado que se estabiliza en esta disposición, sin efec­
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to perjudicial para las capacidades de cierre hermético de la 

tapa.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 

asi como la  manera de realizarlo en la  práctica, debe hacerse 

constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­

ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 

principio fundamental.

$* * * *

+**++ '
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HBI7INDICACI0NBS

1. - Cierre compuesto para un recipiente, tal como una 

botella, caracterizado porque comprende: un tapón 6 cápsula de 

plástico que tiene una porción de pared superior con una plurar- 

lidad de pedestales que se unen al forro, que se extienden de 

la misma, los pedestales que se unen al forro tienen porciones 

espaciadas entre si para definir entre ellas espacios recepto­

res del forro, cada uno de los pedestales tiene un extremo l i ­

bre espaciado de la  porción de pared superior, y la  tapa de 

plástico tiene una fa ld il la  anular que depende de la porción

de pared superior y limitan los pedestales que se unen-.al*for-
* -

ro y los espacios receptores del forro; y un forro 6 revesti-...
miento de plástico, impenetrable al flu ido, substancialmente

fusible, dispuesto en los espacios receptores del forro y,que

se funden a los pedestales para formar un sello  al fluido.de

dicho recipiente, dicho ferro de plástico tiene una porcióii de
*****

sello anular adyacnete a la  fa lñ illa  y una porción dispuesta
1 *

centralmente conectada a la  porción selladora anular, lajqqpción
 ̂ *

dispuesta centralmente se extiende desde úna posición adyac'^n-* # * ***. *
te a la porción de pared superior a una posición espaciada Res- 

de los extremos libres de los pedestales, en una dirección ge­

neralmente de alejamiento desde la porción de pared superior, 

para cubrir dichos pedestales.

2. -  Cierre según la reivindicación 1, caracterizado
i

porque la cápsula de plástico comprende un reborde anular in­

tegral extendido hacia e l in terior sitiado adyacente a la par- j 

te anular de cierre hermético del revestimiento. '

3. - Cierre según la reivindicación 1, caracterizado 

porque comprende una banda contra manipulación, termodeformable 

formada integramente, que cuelga de la parte de fa ld illa .
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* 4.- Cierre según la  reivindicación 2, caracterizado

porque comprende medios para reforzar e l reborde anular exten­

dido hacia e l in terior.

5. - Cierre según la  reivindicación 1, caracterizado 

porque cadauno de los pedestales fusibles tiene una configura­

ción cilindrica.

6. -  Cierre según la reivindicación 1, caracterizado 

porque cada uno de los pedestales fusibles tiene un ápice.

7. - Cierre según la reivindicación 6, caracterizado

porque cada uro de los pedestales fusibles tiene una forma de
. .  *-pirámide.

8. -  Cierre según la  reivindicación 1, caractágipado

porque comprende: un tapón que tiene una porción de pared-supe

ri,or, y una fa ld il la  anular que depende de la  porción do.^ared

superior, el tapón tiene una pluralidad de pedestales qu$*$e

unen al forro, que se extienden desde la  porción de pared„gi¿-

perior en un área limitada por la fa ld illa , los pedestales* Ique
* * * *

se unen al forro tienen porciones espaciadas entre s i paser/de-...
f in ir  entre ellas espacios receptores del forro; y un forgo:.

:
impermeable al flu ido, substancialmente plástico, dispuesto en 

los espacios receptores del forro y conectados a los pedesta­

les que se unan al forro de dicha tapa, para se lla r al fluido 

dicho recipiente.

9. - Cierre según la reivindicación S, caracterizado 

porque cada uno de los pedestales tiene un cuerpo, generalmen- i 

te vertica l, que se extiende en una dirección generalmente ver ! 

t ica l, y tiene al menos una porción que se extiende al exterior; 

del cuerpo, adyacente al extremo lib re  en una dirección, gene­

ralmente transversal, a la dirección vertica l, para proporcio­

nar un voladizo para unir par un trabado interno e l forro de
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plástico.

10. - Cierre según la  reivindicación 9, caracterizado 

porque e l voladizo tiene la forma de un hongo.

11. - Cierre compuesto para un recipiente, ta l como

una botella, que tiene un cuello y un acabado alrededor de la

boca de dicho recipiente, que comprende: una tapa de plástico

que tiene una porción de pared superior con una parte in fe r io r

una fa ld il la  anular, roscada internamente, que depende de la

porción de pared superior y una banda contra violación térmica

mente encogióle, conectada en forma desprendible a la  fa ld il la

la  porción de pared superior tiene una pluralidad de p&deáta-
. *

les que se unen al forro, que se extienden desde su la<^o**infe-. *

rior en un área limitada por la  fa ld illa , cada uno de Iqd.pedes 

tales tiene un extremo lib re espaciado de la  porción de ^aped 

superior los extremos libres están espaciados entre s i para, de­

f in ir  entre ellos espacios receptores de forro ; y un forro *de

plástico dispuesto en los espacios receptores del forro y cc- ¡
 ̂ * **  j

nectado a los pedestales, e l forro de plástico tiene una.i ŝmda i
** * **

elástica selladora, anular, adyacente a la fa ld il la  para .sellar*** 3. **
resilientemente contra el acabado del recipiente, y una porción 

en forma de disco, dispuesta centralmente, aue se extiende subs 

tancialmente a través de y se conecta a la  banda selladora anu 

lar, la  porción en forma de disco, dispuesta centralmente, se 

extiende desde una posición adyacente a la porción de pared su- ¡ 

peróor a una posición espaciada desde los extremos libres de 

los pedestales, en una dirección generalmente en alejamiento i 

de la  porción de pared superior, la porción en forma de disco 

proporciona una superficie, generalmente plana, que se sobrepo­

ne a los pedestales para cubrir substancialmente la  boca del 

recipiente.
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12. -  Cierre según la  reivindicación 11, caracterizado 

porque la  fa ld illa  tiene un labio anular interno, espaciado de 

la pared superior y que proporciona un retenedor para retener 

la  banda de forro de plástico durante e l procedimiento formador 

del forro.

13. -  Cierre según la  reivindicación 12, caracterizado 

porque el reborde anular comprende una pluralidad de cartelas 

de refuerzo separadas.

14-- Cierre según la  reivindicación 1 caracterizado

porque comprende: una cápsula de plástico que comprende una
* * +parte de nared superior, una parte de fa ld il la  anular j *̂pn re- *** * *

* *
borde de retención del revestimiento anular extendido hacia el 

in terior, y un revestimiento prácticamente impermeable a l* flu í 

do sitiado adyacente a la parte de pared superior que inqjmye 

una parte sitúada en e l centro y una parte de nervadura aiipiar 

acoplada y retenida por e l reborde anular.

15. -  Cierre según la  reivindicación 14, caracteriza-
w * i

do porque comprende medios de retención del revestimiento* *qis.e ¡
. . .

presentan partes fusionadas de la  parte central del revestimien 

to y la  parte de pared superior de la cápsula.

16. - Cierre según las reivindicaciones 14 y 15, ca- 

ractrizado porque los medios de retención del revestimiento, 

comprenden una pluralidad de columnas de adaptación del reves­

timiento que forman parte integra de la parte de pared superior^

17. - Cierre según la reivindicación 1ó, caracteriza- -

do porque las colúmnas se disponen separadas circunferencial- !
¡

mente en un anillo.

18. -  gierre según la  reivindicación 17, caracteriza­

do porque el diámetro exterior del anillo de colúmnas es mayor ; 

que e l diámetro in terior del reborde anular.30
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19. -Cierre según la  reivindicación 1, caracterizado 

porque comprende: una cápsula de plástico que tiene una parte 

de pared superior y una parte de fa ld illa  anular, un revesti­

miento de plástico de cierre hermético sitúado dentro de la  

cápsula adyacente a la  parte de pared superior; y medios para 

retener el revestimiento dentro de la  cápsula que comprende 

una pluralidad de salientes sobre la superficie in terior de la 

parte de pared superior dispuestos separados circunferencial— 

mente en un anillo adyacente a la  parte de fa ld illa .

20. -  Cierre según la reivindicación 19, caracteriza^
+.

do porque el revestimiento comprende una parte de estanquidad
* *

anular acoplada con los salientes.

21. - Cierre según la reivindicación 19, caracteriza­

do porque presenta un reborde de retención del revestimiento 

anular que se extiende hacia el in terior de la cápsula y¡actúa 

conjuntamente con los salientes para retener e l revestig^sháo 

en la  cápsula.

22. - Cierre según la  reivindicación 21, caract%i33a- ;
.

do porcue el diámetro interior del anillo de salientes es. táanor
-** 'que e l diámetro in terior del reborde anular.

23. - Cierre según la reivindicación 22, caracteriza­

do porque e l diámetro exterior del anillo de salientes es mayor 

que e l diámetro in terior del reborde anular.

24. - Cierre según la  reivindicación 21, caracteriza­

do porque el diámetro exterior del anillo de salientes es me­

nor que el diámetro interior del reborde anular.

25. - Cierre según la  reivindicación 21, caracteriza­

do porque el diámetro interior del anillo de salientes es mayor 

que el diámetro in terior del reborde anular.

26. - Cierre según la reivindicación 21, caracteriza-
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do porque comprende un dispositivo de banda contra manipulación 

formando parte integra de la parte de fa ld il la  de la  cápsula.

27.- Cierre compuesto para un recipiente; ta l y como 

queda sustancialmente descrito en la presente Memoria, e ilu s­

trado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 26 hojas escritas a máquina 
por una sola cara.

Madrid,-
9̂ BE

3-C INDUSTRIES  ̂ INC.

* + *

* *** + *

* * * * *
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