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^1 presante invento se refiere a tapones o 
cápsulas de cierre para recipientes roscados y en particu­
lar a tapones roscados interiormente para botellas de vi­
drio o plástico, estando moldeados los tapones de un mate­
rial termopiástico. Los tapones del invento están funda­
mentalmente destinador a retener una presión gaseosa sus­
tancial dentro de la botella, por ejemplo, presiones de 
basta 11,2 i m" como las encontradas a veces en bebidas 
carbónicas y ^ebiaas pasteurizadas, tales como cerveza.
Sin emcargo, ios tapones pueden también ser empleados pa­
ra la retención ue vacío o en recipientes no puestos a

-

¡ presión.
Se han realizado muchos intentos para pro- 

; dacir capones de botellas de retención de presión termo- 
L5 plásticos de usa pieza, que comprenden un cuerpo roscado

interiormente y una empaquetadura integral, compuestas por 
une o más nervios flexibles que apoyan contra la superfi­
cie aei cuello de la cote Lia.

Los tapones de cotella termoplásticos de,
20 una n-ieza existentes, no funcionan satisfactoriamente de-

c ao a las imperfecciones encontradas en.las botellas de 
vidrio c plástico comerciales, no solo el diámetro de 
±.as superficies interior v exterior cel cuello de la bo­
cel.ua junto a coca de la misma varían dentro de tole- 

- - L' ranclas permisibles, sino que también el cuello, particu-
: lamente ae ras botellas de viai'io está sujeto a un ligero

ovalado y otras imperfecciones.
.-X fin de mantener las presiones interiores 

¡ asociadas coa las bebidas carbónicas, es necesario mol- 
3^ dear un tapón de una nieza a partir ce un material tenaz,

-C-j
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ligeramente duro, tal como polipropileno opolietilBR# 
de alta densidad. Sin embargo, cuando tales tapone-e de 
plásmico roscados, con uno o más nervios de cierre enteri 
zos, han sido empleados para cerrar botellas que contuvie­
ran bebidas carbónicas, no se ha 'éhóóh.bradó posible 
guir una combinación aceptable y fiatle.de garaO'terlstid.ds 
de retención de presión y par de apertura en las botellas 
disponibles eomereialmente. Esta dificultad se plantea de 
bido a la rigidez y dureza de los nervios de cierre, que 
vienen determinadas por las características del material 
plástico a partir del cual es moldeado el tapón roscado.

j Se ha propuesto ya*formar un revestimléh-1
! to dentro áe^%^&-envolvente de tapón termoplástico roscado 
¡ insertando un trozo reblandecido térmicamente de un mátje- 
í rial algo más ciando ei el lado inferior de la parte supe- 
j rior de la envolvente y moldear tal trozo para forman.un 
I revestimiento in situ en la envolvente. Tal tapón está so­

netico a la oojección de que el revestimiento, que está
cornaco extruyendo el material de revestimiento en forma

. ' --- '
: de una varilla y cortando un brozo de la misma, cubre..ne-
: cesariai.mute la totalidad del lado inferior de la papbé.su-

perior aei cierre, cuando el área central del revestimien­
to es muy delgada para economizar material, tiende a ser 
fácilmente permeable ai gas. Esto puede dar como resulta­
do el "hinchado" del revestimiento cuando el tapón es reti­
rado oe una botella debido a que el gas existente entre el 

í revestimiento y la envolvente está a una presión superior a 
! la atmosférica.
i Es ya conocido el hecho de formar un re-

30 - vestimiento in situ en una envolvente metálica sin roscar,
22073 ¡



fluido da 3a envolvente vuelta hacia arriba, que es a coj%-
tinuaeién. hecha girar rápidamente para distribuir el 
rial de plastisol en toda la superficie de la parte supe-

-- $
5'--' - - 
p' .
r*t

rior - de^ la - y -
ángulo entre la parte superior y el fald&n de laenvolván-
te-. La capa de plastisol- es,- en la disposición conocida, 
curada rápidamente por el pase de la envolvente de cierre
a través de una estufa u horno. Debido a la fácil deforma- 
bilidad del plastisol curado, acoplada con sus caracterís­
ticas de fricción relativamente baja en relación a los re-!
cipient.es de vidrio o plástico, se ha encontrado posible"' '=' 
conseguir uh'bué^'bierre de retención de presión entre el 
cuello roscado de una botella u otro recipiente y la envol­
vente de cierre,, mientras ai mismo tiempo se consiguen pa-— '

¡ res de apertura aceptablemente bajos. En el caso de^ele-
í rres, formados con una envolvente metálica, ha sido u$ual
:

disminuir el diámetro de la parte superior de la envolven- 
¡ te de cierre durante aplicación del cierre a una botella.

20 : con el resultado de que el material de revestimiento fpgma,
; entre otras cosas, un cierre con una superficie cilindrica

en el exterior del cuello ce la botella y situado por enci­
ma de la rosca del cuello de la botella,

Gomo ha sido la práctica curar la compo- 
2$ sición de u-lastisol en estufa a temperaturas de al menos

200^0, las composiciones de plastisol fluidas podrían pa­
recer ser materiales inadecuados para envolventes de tapo- 

! nes termoolásticos revestidos debido a la probable distor- 
¡ sión v/o reblandecimiento térmico de la envolvente en la 

30 operación de curado. Se ha descrito sin embargo que tal

10
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material plastisel 4e p.e.v^ puede eer^jga 
diaciéti dé micreqndas de uua l'eñgitud:,de ,.eada', scifccc.iqñédá' 
que excita les componentes del plastisol pero qne ne exnié^ 
a los materiales de los que están formadas las envolventes 
ideí-^ter-ial plástico 'resistentes - a* ,1a'''pr-esi#n̂ ''' S é h á  propuéÉ 
to ya que uña envolvente- de plástico que contenga una masa 
correspondiente a un golpe de inyección de material de pía 
tisol de p.c.v. depositada sea hecha girar para distribuir 
el material de revestimiento y a continuación expuesta a uda 
radiación de microondas en unión con un calentamiento suave 
para curar el material de revestimiento de p.c.v.

te ha propuesto, también crear un tapón para un reei-r 
píente roscado exteriormente, que comprende una envolvente 
exterior de termoplástice, con una parte superior y up-fal- 
dón, formado con un roscado interior y un nervio dirigido 
hacia adentro situado entre el extremo superior de la-<pos- 
ca y la parte superior de la envolvente, y i'ormar in situ 
un revestimiento de plastisol de p.c.v. que cubra el lado 
inferior completo de la parte superior del cierre y que,fox 
me un anillo engrosado que ocupe el espacio anular entré el 
nervio y la parte superior de la envolvente.

Sin embargo se ha encontrado que cuando el revesti­
miento está formado con una parte central muy delgada, come 
se requiere para una máxima economía del uso de material de 
plastisol, la masa del plastisol en el área central es dema 
siado pequeña para permitir que se cure adecuadamente por 
radiación de microondas. Para un adecuado curado del plas­
tisol es necesario que la parte central del revestimiento 
tenga un espesor ligeramente antieconómico.

A fin de superar estas y otras dificul 
tades, el presente invento crea un tapón, con una envol—



ne un panel o superficie superior y un f aldóu roiscadc- ip'- 
teríormente, un labio dirigido hacia adentro én disho fal^ 
don entre el panel superior y la rosea del faldón y que 
tiene un diámetro interior menor que el diámetro externe 
nominal de la superficie de cierre del recipiente para la 
que está diseñado; un nervio que se extiende hacia abajo 
en el panel superior dimensionado para ajustarse dentro de 
la boca de tal recipiente y un revestimiento, formada de 
un material más comprimible que dicho material termoplás- 
tico tenaz situado en el rebaje entre dicho labio y dicho i 
nervio, el nervio interior tiene preferiblemente una magni 
tud axiaf^genpr- .que la distancia, entre el panel superior 
de la envolvente y el borde interior del labio que set ex­
tiende hacia adentro. El revestimiento es preferiblemente 
un plastisol curado. En cualquier caso el material del. 
revestimiento puede ser un material de esponja para hacer­
le más fácilmente comprimible.

 ̂ nn un tapón de termoplástico tenaz reves-
^... -

tido del presente invento no hay revestimiento en el área
central del panel superior y, consiguientemente, no Háy', 
riesgo de "hinchado". El revestimiento esencialmente' anu­
lar puede ser formado depositando un plastisol fluido en 
el rebaje entre el lacio y el nervio y, haciendo girar des­
pués el tapón vuelto hacia arriba para causar una circu­
lación centrifuga del material de revestimiento, el plas­
tisol puede ser curado in situ por radiación de microon­
das.

En vez de emplear un plastisol, el mate­
rial de revestimiento puede ser introducido en forma fun-



y- paadê - Tá3. '&&%3-
rial fundido puede ser inyectado en el rebaje dé la envel? 
vente de cierre y hecho girar para formar un revestimien­
to que se ajuste al enfriarse.

En un cierre dél presenté invento él 
plastisol (u otro material de revestimiento) puede ser
inyectado en el rebaje.anular entre el labio y el nervio, 
mientras el eierre es hecho girar lentamente con relación 
a una boquilla de inyección (así la boquilla o boquillas 
pueden trazar órbitas en relación a una envolvente de 
cierre estacionaria). La duración de la inyección de plas­
tisol es tal que la envolvente y la boquilla o boquillas 
giren través de algo más de un número com­
pleto de revoluciones durante la inyección del plastisol, 
de modo que no haya una reducción local del espesor de 
la capa de plastisol. En la práctica no es posible.tem­
porizar la inyección de plastisol precisamente para coin­
cidir con un número completo de revoluciones de la envol­
vente y consiguientemente se acepta un ligero espesor.lo- 
cal de revestimiento en una posición. Sin embargo, no se 
ha encontrado de mucho significado. La magnitud deí'éA- 
grosamiento local puede sin embargo ser mantenida pé^úéña 
distribuyendo el plastisol durante dos o más revoluciones 
de la envolvente. Incluso el giro relativamente lento de 
la envolvente conduce a una circulación centrífuga del 
plastisol distribuido y es posible cargar más plastisol 
en el espacio anular entre los nervios de lo que sería 
posible (sin sobrecirculación) si la envolvente estuviera 
estacionaria. Después de distribuir el plastisol, la ve­
locidad de giro de la envolvente puede ser aumentada para
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que cure. Tal acción aumenta la cantidad del plas&isel 6n 
el espacio entre el labio dirigido hacia adentro y la par­
te superior del cierre para cerrar con la superficie de 
cierre lateral del recipiente sin que al mismo tiempo* dis­
minuya de modo inaceptable la cantidad de plastisol justó 
hacia afuera del nervio interior, en que el revestimiento 
cerrará con la superficie de extremidad superior del reci- 

'< píente.t
i Se desea a veces que el revestimiento
j gire con la envolvente -y así descanse sobre las superfi- 
j cíes del cierre del recipiente- durante el cierre y aper-
¡ tura. *
¡i Con este fin puede emplearse una varie-
i dad de soluciones solas o juntas. Así. es posible crear sa
! lientes o pequeños rebajes radiales en el faldón entre..ql
' labio dirigido nacía adentro y la. parte superior para que

se apliquen al revestimiento en su periferia exterior. Es
también posiole aplicar las mismas o similares soluciones !  ̂ 1 .* 

i en la superficie exterior del nervio interior. Otro pro-
! cedimiento es aplicar una rugosidad o diseño local a *Í3f*

superficie inferior del panel superior de la. envolveRté**
entre los nervios.

Por otro lado se ha encontrado a veces 
25 preferíale permitir que el revestimiento gire en la envol-

; vente, de nodo que evite su deslizamiento sobre la super- 
{ ficie o superficies de cierre del recipiente. En tal ca- 
i se, la superficie de la envolvente, en contacto con el re 
j vestimiento es hecha tan uniforme como sea posiole y pue- 

30 de ser revestida con un agente de deslizamiento para dis-
220?3 ¡
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a-t En algunos casos puede ser deseable que 
el diámetro exterior del nervio interior sea algo mayor

$

10

en su borde libre que en su raíz, de modo que properdioRe 
un cierto grado de voladizo hacia afuera. Esto sirve no 
solamente para ayudar a la retención del revestimiento en 
su espacio, sino también para comprobar la tendencia del 
plastisol curado a circular en la dirección axial entre 
la envolvente y la periferia interior de la boca del reci­
piente.
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Se ha encontrado en la producción de cie­
rres de plástico que el polipropileno, que es probable­
mente el material más adecuado sobre la base de la rela­
ción resistencia/coste, es propenso a agrietarse y a for­
mar ángulos y regiones entrantes agudos donde se requiere 
una elevada fluencia del material plástico. La envolvente 
de un cierre de acuerdo con el presente invento está diseña 
da cor ello preferiblemente de modo que, en sección,, laa 

: superficies del labio y del nervio esten redondeadas.y.tam­
bién la superficie en el espacio entre ellos. Esto gyuda 

' nc solo a evitar la formación de grietas en la envolvente 
moldeada, sino también la fácil dispersión del plastisol 
dentro dei espacio del revestimiento de la envolvente y
en Particular reduce grandemente el riesgo de atrapar aire!!
entre el nervio de retención y la parte superior del pa- 

: nel durante la dispersión hacia afuera del plastisol.
En la producción de las envolventes a par- 

i tir de un plástico tenaz pero algo elástico, tal como po 
iiuropileno, la envolvente de cierre debe estar construida
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de modo que cuando se e^cponga a las previenes que tienen 
lugar corrientemente con las bebidas carbónicas, se baga 
mínima la magnitud de elevación del panel superior del 
cierre en el área en que se encuentra el revestimiento. 
Cualquier elevación de la parte superior del cierre viene 
acompañada por uña extensión local del plástico de la en­
volvente. Se prefiere por ello reforzar la región perifé­
rica de la parte superior de la envolvente contra los es­
fuerzos radiales. Esto puede conseguirse mediante el en- 
grosamiento local de la envolvente en .esta región (ha­
ciendo el espesor de la pared del faldón mayor que en la 
parte roscada del faldón) o mediante la previsión de ner­
vios radiales someros que también ayuden a impedir que el 
revestimiento gire en la envolvente.

Cuando se compara con un cierre metálico, en 
el que el panel superior del cierre está deformado hacia 
atajo en su periferia cuando está en posición en el recl­
uiente con e¡ T-.''opósito de oprimir el material de plaáti-
soi contra una superficie de cierre esencialmente cilin­
drica que rodea la coca de la botella, el revestimiento* de 
un tapón de plástico de retención de presión requiere/.ce­
rrar, tanto con e1 extremo superior de la botella, áomu
con una superficie de cierre lateral cilindrica o cónica 
que rodea la ooca de la botella y que se encuentra por 
encima de la rosca del cuello (también con la esquina con 
radio que está entre la superficie de cierre lateral y la 
superficie de extremidad superior de la botella).

Es por ello deseable que el espesor del mate­
rial ae revestimiento en el lugar del cierre con la su­
perficie de extremidad superior sea más controlable de lo

*KiS

'.3938



^ie ,̂ M. (ípns^ue fácilmens^^aado al Beyestimiante pa ^pr- 
%a oplocán^buna masa infectada de plastisol centralmente 
jen el. cierre., distribuyéndola sabré el panel superior del 
cierre mediante la acción centrífuga y curándola.

cierre del presante tipo es., - - 
roscado firmemente sobre un recipiente normal.,; ' la . parte de 
boca del cuello del recipiente aprieta en el plastisol cu­
rado blando que fluye localmente en una magnitud limitada, 
para permitir la formación de un cierre entre el recipien­
te y el tapón, extendiéndose, en la dirección radial, sobré 
al menos una parte principal de la superficie de extremidad 
superior del recipiente? y. redondea la esquina con radio a 
la. superficie ''de cierre lateral'. -

Como el diámetro interior del lab^- es 
ligeramente menor que el cuello de la botella, el labio 
es curvado ligeramente hacia arriba y limitado de curvar­
se hacia abajo en razón de su contacto con el cuello 'de la 
botella. El labio forma así una barrera resistente al*mo­
vimiento de circulación hacia abajo del material de reves­
timiento cuando se aprieta el tapón. Este efecto puede* 
ser además acentuado configurando el labio oe modo qúe.su 
superficie inferior esté inclinada ligeramente hacia-aba­
jo nacía el eje de la envolvente. La circulación de plás­
tico oei material ae revestimiento está así limitada den­
tro del espacio definido por la parte superior relativa­
mente rígida y el faldón de la envolvente y el labio, te­
niendo su borde libre soportado por el cuello de la bote­
lla. Con esta disposición, la cantidad de material de re­
vestimiento requerida para formar el cierre de presión 
eficaz deseado, es baja. En razón del margen inferior li-

- .

:§

-"'á';-g
3

}
¡
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b mitade del cuerpo del material de revestimiento^ el matará, 
de revestimiento fluirá en una dirección periférica para sa¡. 
var cualquier irregularidad en la forma del cierre lateral 
del cuello del recipiente.

Tiene también la ventaja adicional de que la magni*-: 
tud vertical del cierre lateral es controlada y el cierre 
entre el tapón y botella es abierto a la atmósfera después 
de un giro predeterminado del tapón en la rósea de la botella.

En un tapón del presente invento la distancia ver­
tical entre el labio y la parte superior, que es un factor 
fundamental para la determinación de la magnitud vertical 
del cierre lateral entre el tapón y la botella, es preferi­
blemente aeTút-óeií'áe 1,5 a 2,5 mm, medida entre el margen 
interior del lacio v la parte superior ¿el cierre. * *

La superficie superior del labio de retención del 
revestimiento está preferiblemente inclinada también IjLgera 

' mente hacia abajo (hacia el extremo abierto del tapón) en 
un ángulo, por ejemplo, de hasta 15- poro más preferibíemen 
te del orden.de 3 a ?-. di diámetro interior del labio es 

; elegido entonces preferiolemeate algo menor que el diámetro 
permisible mínimo de la superficie de cierre sobre lá*-brete- 
lia que el tapón está llamado a cerrar, hay de hecho'márge­
nes de tolerancias cien conocidos para las superficies de 
cierre de ios acucados do los cuellos de botella típicos, 
di diámetro exterior del nervio interior es preferiblemente)

, algo menor que el diámetro interior permisible mínimo de 
la boca del recipiente, de modo que mantenga el nervio in­
terior linre de contacto con el interior del cuello. Así 

¡ ei labio retenedor aei revestimiento esta llore de ejer­
cer una acción de centrado soore el tapón con respecto al

a



5

10

15

20

- *! i.
4-

30
22073

4̂ .  ^ ^ y . - 'C L ^ h W ^ . ^ - f

_ recipiente sin interferencia con el nervio interior. La 
magnitud vertical del nervio interior es convenientemente 
del orden de 1,0 a 1,5 mm, siendo su tamaño controlado 
esencialmente por la cantidad de plastisol que hade con­
tener. i#ai'á

Los cierres roscados para mantener la 
presión, de acuerdo con el invento, están fundamentalmente 
destinados para ^u aplicación a botellas normales para be­
bidas carbónicas, Ljemplos bien conocidos de tales bote-

' lias normales tienen diámetros de cuello exteriores de 26
¡

sua, 28 mm y 36 mm respectivamente. Para el cierre de 26
[ mm, la mínima cantidad de plastisol requerida para la for-
')
i mación aei" revestimiento es de aproximadamente 1$0 mg, 
i mientras que el máximo que podría emplearse s in  desechaos 

! indebidos es de aproximadamente 500 mg respectivamente.
; astos valores deben ser aumentados o disminuidos aprqxir¡. 

macamente para los cierres de tamaño de 3% :mn y 26 mm.
ton referencia a los dioujos adjuntos:
La fig. 1 ilustra una forma de tapón d-P 

! acuerdo con el invento,
La fig. 2 ilustra otra forma de tapóh**de 

acuerno con el invento, ' *' '
La fig. 3 ilustra dos formas de otro desa

rrollo del tapón ¿el presente invento, y
La fig. I ilustra lao dos formas de tn- i

pones, mostradas en la fig. 3 cuando están colocadas en 
formas de recipientes apropiadas.

Los tapones de las iigs. 1 y 2 compren­
den una envolvente de polipropileno moldeada que tiene una 
parte superior 1 y un faldón 2. --Í faldón 2 de la envol-

i
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-vente del tapón tiene una formación roseada interior 3 y
nervios de agarre 4 exteriores que se e xt i en daa vert i cálmen­
te. Un revestimiento 5 de plastisol curado está confinado 
entre un labio ó de retención que sooresale hacia adentro y 
un nervio interior 7 que sobresale hacia abajo. Se verá 
que las superficies del labio 6 y nervio 7 y la porción de 
la parte superior 1 que se encuentran entre ellos están uni-- 
formemente curvadas por razones que se han explicado antes. . 

j El nervio 7 puede estar provisto de sa-
! lientes S a intervalos alrededor de su periferia exterior 
¡ para su aplicación con la periferia interior del revesti- 
, miento 5- Anemás, o alternativamente puede haber previstos 
! nervios transversales someros 9 en el lado inferior de la 
! parte superior 1 que se extienden hacía afuera desde el*.
i¡ nervio 7 y los nervios 9 pueden extenderse alrededor de
!
¡ la esquina con radio para acordar con el labio 6, compase
ha mostrado.

tomo puede verse en la línea horizontal 
10 la cautidan de plastisol cargada en el espacio anular, 
hacia afuera del nervio 7 excede algo de la cantidad que, 
podría ser cargada si la envolvente entonces invertid&ih^- 
oiera estaco estacionaria, en vez de girar a una velocidad
relativamente lenta, así se asegura que la cantidad de ma­
terial ce revestimiento proporciona 
lamente gruesa para aplicarse a la

una parte satisfacto- 
superficie de cierre

; del extremo superior dei recipiente y para resultar apro- 
i planamente curada por un curado por microondas.
I En ia construcción de la i'ig. 2 las par
' tes similares están indicadas por las mismas referencias 
í que en la fig. 1.
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La construcción de la fig. 2 difiere de la 
construcción de la fig* 1 principalmente porque él nervio 
inferior 17 está dispuesto para volar y retener la parte 
de borde interior del revestimiento 5. Se verá también 
qué la parte superior de la envolvente está localmente en­
grosada en 1* sobre la parte interior más delgada del re­
vestimiento 5* Aunque no se ha mostrado en la fig. 2 les 
salientes o.y/o los nervios someros 9 podrían incorporar­
se con ventaja en esta construcción.

Se terá también que la parte 2' del faldón 
2, que se encuentra radialmente hacia afuera del revesti-

i miento 5
t':ff . '] roscada,

*' o anillo
B1 tapón ilustrado en las figs. 3 y 4 es 

de hecho dos capones, separados, diseñados respectivamente 
para ajustarse (mitad izquierda) a una botella de polieti 
leño plásmico moldeada normalizada para contener bebidas 
a presión y para ajustarse (mitad derecha) a una botella 
de vidrio normalizada.

dn estos dos cierres la envolvente esta'
moldeada por inyección a través de una entrada en el cen­
tro del panel superior 21, que está ligeramente engrosado 
centralmente y disminuye de espesor hacia afuera hacia su 
periferia para permitir una mejor circulación del mate­
rial plástico en el molde hacia el faldón 22. El espesor 
local mejora también la resistencia ¿el panel superior 21 
a que se ''acombe" con la presión ascendente.

Como en las construcciones de las figs. 1 
y 2, una empaquetadura o junta 25 de píastisol de p.c.v.30
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m e M a a d a  es retenida entre im nervio interior y un ¡La­
bio de retención 26. El labio 26 en el lado izquierdo ea... 
esencialmente el mismo que el labio 6 de la fig. 1 y tiene 
una superficie inferior 26 que mira hacia abajo y hacia 
adentro-. El labio 26a en el lado derecho tiene una super­
ficie inferior similar 26a. El labio 26a tiene una; parte 
de cabeza redondeada 29 y es de espesor reducido en 30 de 
modo que le haga más flexible en la dirección ascendente* 
Esto es necesario debido al margen de tolerancias en el 
diámetro del cuello de una botella de vidrio que es necesa­
riamente mayor que para una botella de plástico moldeada.
En ambas construcciones el diámetro interior del labio es­
tá ajustado al diámetro mínimo permitido del cuello del re­
cipiente. '*

un la fig. 4 se han mostrado los tapones ros; 
cabos en botellas que tienen cuellos con diámetros haaia 
el máximo limite permitido.

En- ia construcción de estos dos tapones no 
aay nervios radiales o formaciones similares previstas pa­
ra i:,medir el movimiento oe giro del revestimiento 2$ en 
la envolvente. be acuerdo con si se desea reducir o pro­
mover tal movimiento, la superficie 32 de la envolvente 
ruede ser sometida a un tratamiento posterior apropiado an 
tes de que se forme el revestimiento 23.

nos tapones Je las í'igs. 3 y 4 pueden ser 
utilízanos con uotelias que tengan ranuras oe ventilación 
verticales cortadas en la rosca de moco conocido (nó ilus­
traos en la fig. 4 i. La distancia entre nervios 26 y 26a 
v el panel superior está óimensionaoa de tal modo que e!. 
cierre entre el revestimiento 2$ y el recipiente se desapl



que antes de que la rosca 34 del tapón sea afeada de la - 
rasca del recipiente para permitir que el gas escape a la 
atmósfera antas de tal desaplicación. Seria posible ereaa3 
hendiduras de ventilación en la rosca del tapón 34 pero se 
prefiere no hacerlo, debido al efecto de debilitamiento de, 
tales hendiduras en la rosca y consiguientemente en la rer 
sistencia del faldón 22. Se vera que la magnitud vertical] 
de la rosea 31 excede en gran medida de la distancia entre:
el panel superior 21 y el labio 2o.

Ambas formas de cierre mostradas en la fig. 
1 pueden estar provistas de una banda de seguridad inte­
gral de cualquier construcción conocida como .se ha mostra­
do en la fig. A.

La banda, de seguridad LO, mostrada en líneas
de trazos, está conectada al íaldon zi del tctpOn meoiante 
una se^ie de puentes espaciados 41, oe^ moco bien conoci­
do. canda ce seguridad LO tiene un nervio interior en­
terizo 42, tiê î-'-ado a ser apretado v retenido bajo el ani
lio i en ¿.a noteiia.

as una de las ventajas del método para for­
mar er revestimiento, empleado en el presente invento, que 
^are iacoroorar un revestimiento con un oiametro
exterior mime no igual o mayor que el diámetro interior de 
una banda de seguridad, con un nervio de retención bajo
clin mecánico, tai como ^2.



- REIVINDICACIONES -

Los puntos que como característica de npve- 'h 
dad, se presentan para que sean objeto de esta solicitud ] 
de Modele de Utilidad en España, per VEINTE anos, son.los ' 
que se recogen en las reivindicaciones siguientes! '

lá.- Un tapen o cápsula de cierre, que ti-e- ; 
ne una envolvente moldeada ue Material termoplástico tenaz 
con un oar-el o superficie superior y un faldón roscado in­
teriormente, un labio dirigido hacia adentre en dicho fal^;- 
don entré"ét panel superior y la rosea del faldón y que 
tiene un diámetro interior menor que el diámetro exterior 
nominal de la superficie de cierre en el recipiente para 
el que está.diseñado, un nervio que se extiende hacía aba-: 
'jo en el canal superior dimensionado para ajustarse dentro 
de la boca de tal recipiente y un revestimiento, formado 
por un material más. comprimible que dicho material termo- 
plástico tenaz, situado en el rebaje entre dicho labia y di
c.iiO nervio. - **

Un tapón de acuerdo con la reivindi­
cación 1^, en el que la magnitud axial del nervio interior 
es menor que la distancia entre el labio y la parte supe­
rior ce . ,'jor"o.

3§.- Un tapón de acuerdo con la reivindica­
ción o gjj e.i que la superficie inferior del labio 
se inclina nacía abajo y hacia adentro.

bu tapón de acuerdo con cualquier reivin 
aleación precedente en el que la superficie interior del
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5^*" tapón de acuerdo coja cualquier red
vindicación precedente en el que el labia,-en sección, 
tiene una-.^arte, i# ; r # # a d o a d a . ,y. ama - parte:
dia de .saneadr.rad#i#b para promover 1? flexied dbl -agá*-^ ' 
vie en dirección ¿acia arriba*

ó-*— Un tapen da acuerde ipan cualquier rei**' 
vindicación precedente en el que el espesor del* panel- su^ 
perior de la envolvente disminuye hacía afuera desde el. 
centre.

?&.- "UN TAPON 0 CÁPSULA DE CIERRE"* -/vi 
Tal'y'cómo se ha descrito en la Memoria que 

antecede, representado en los dibujos que se'acompañan.y 
con ios fines que se han especificado.

Esta memoria consta de dieciocho hojas es­
critas a máquina per una sola cara

P/tíhfi'npT
.'^5 -

^.Jnctnd o d e .Etrabpju 
Por ¡Poder.
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