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PATENTE DE INTRODUCOION
por 10 aflos

por "Un prooedimiento de fabricacidén de un tapdn hermético

para\fraswsnuw-bbu—--n-uu-nb--———-ﬁ

& favor de Dop Paave Viktor Imdwig SAIMINEN, de nacionalidad
finlandesa, domiciliado en: égB, !Eobelmksenkatu, HELSINSKI
(Finlandia). ' '

MEMORTIA  IESORIPTIVA
Ia patente objeto de la presente memoria descriptiva
ge refiere & log tapones herméticow ds frasfos em loe que
la parte central estd provista de uma poroidn anular, una
poroidn de membrans anular, una poroién de cabeza y otra pore
5 oién de membrana anuler, que juntas cooperan para ajustarse
alrededor del cuello del frasco y consigte en un procedimiene
to de fabrioamecidn de un nuevoe tapén hermético.
Ia poroidn de cabeza gue en posicidn de cierre se asiene
ta contra la puperficie superior del ocuello del fraasco estd
10 algunas veces sometida de elevada tensidn durante el uso, por
ejemplo cuando los fragcos llenos son sacudidos en el saco
de compra durante el_ recorrido por lap tiendas. Es por esto
r inportante que tal cabeza sea eapa;v.' de resistir el detverioro
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que pueda ocurrir en ella.
Segin el procedimiento de la presente invencidén la
porcidn de babegza ge une a la porcidn falda y a la porcidn

interna mediante unas delgadas membranas annlares. Conform
mando la porcidn gruess de oabeza en forme anuler y unidndos
las a través de las delgadas membranas amilares, a la fale
da y & las porciones internas del clerre, se obtisne la vene
taja que dicha porcidn interna tender,é! en un notable grado,
a suavizar 1ss presiones interiores del tapdn cusndo dste
eatd sometido a elevadas presiones desde el interior del
frasco. Bato oocurre, por ejemplo,durante la pasteurizacidn
de cerveza cusndo la poreidn anular de cebeza, debido a sus
relativemente grandes dimensiones, no puede cambiar féoilmen~
te su didmetro y asf prevenir las fuerzas en la porcién anue
lar interna a la boca del frasco las cueles son tranamitidas
& le falda siendo ampliamente absorbidas por la cabeza que
as{ tiene una doble funcidn.

El %epdn puede tener a lo largo de la oirounferencis ’
interna de la porcidn interior una pluralidad de refuerzos
igualménte egpaciados en forma de nervaduras sobre la parte
intermedia y con sus extremidades superiores oolocadas en
la parte inferior de la‘membrana que une la porcidn interior
& la porcidn de cabeza, las cuales sirven para asegurar éue
diche delgada membrana que forma tal unidn sea 1ibremente cee
dible, lo gue ez de gran utilidad. .

Preferiblemente el lado inferior de diche disposiocidn
interior estd provisto de una pluralidad de pequefias proyeos
olones contiguas y espaciadas que sirven, sol;mente, al pro=-
pdsito de asegurar que el tapdn de frasoo no pueda ser sepas



rado del ouello del mismo mediante una herramienta convens
cional sin que se deformen tales proyecciones cuando 18 hee
rre'miexita es aplicada. Jos bordes de las proyecciones deben
deformarse en tal grado que la deformacidn serd permanente

en el meterial de que estdn constitufdas y por la presencia E
'6 ausencisa de tal deformacidn permanérite puede_ seberse con
certeza &i el fresoo Le eido abiexrto o 'go. las proyecciones
pueden ser en forma de nervaduras radiales de bordes agudos,
o nervaduras adnulares de bordes agudos Gispuestas concéntrie |
oa_mex-:te con el tapdn, o de otra manera cuslquiera.

e Para proporcionar una fdeil aplicacidn de la herramiene
ta a emplear en el procesd de apertura del frasco y para asew
gurar que la miema se aplique de manera tal que prOVOqué en
dichas proyecciones la deformacidn descrita es, ademis, venw
'bé.;]oao pfroveqr la disposicidn interior con dna Goblez punfae-

" ofnioa hacia arriba en cuya superficie estén dichas proyeocio~
nes.

Segén la presente invencidn, ademds, se emplea el proce=
diutento de fabricacidn dél tapdn moldedndolo deformable eldse
ticamente mediante un molde miltiple en el que la porcidn intes
rior de mangulto es inicialmente formada en una extensidn amue
lar encorvada y por movimiento relativo de una parte del mole
de y el tapdn despude que el material d¢ éste ha sustanciale
mente solidifiocado algo en la parte de encorvadura de manera
que el manguito imterior quede constitufdo de material intee
gral, pero dictil, oon el resto del material del tapdn y que
presione contra ld parte auperior del ouello del frasco cuane
do o1 tapdn esid en uso.

-Gon ‘el proocedimiento de la invencidn se obtiene ademds pn
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tapdn deformable eldsticamente para cuellos de frascos; que

‘ooxnprende una porcidn de falda o manguito exterior gue se

adapte & presidn en la parte exterior del cuello del frasco
a que el tapdn se aplica, una porcidn de manguito interior
o amlar que se adapte tembién a presidn contra la parte

interior del cuello del frasoo, una poreidn anular de oas

beze a través de la cual los manguitos imterior y exterior
se unen entre sf, y una poreidn amular interior y una pore

eién med:ui que cierra el interior de la poreidn de manguiw

%0, siendo las partes mds delgadas de la poreidn anuler de
cabeza y porcidn enuler interior més grueses que las partes

delgadas de las otras porciones, estando unida le porcidn

anular interior en la extremidad inferior de la poroidn

ae mangul to interior ¥ edaptando a presidn este manguito en

19, euparﬁcie interna del cuallo del fragco, estando conge

titufdo tel manguito integral oon el resto dsl tapén pero

de material mds ddotil para poder ejercer tal presidn cuane
do el tapén eatd en ueo.

_ I;a invencidn estd esqueméticamente representada & pum
1o tftulo de ejemplo sin cardoter limitativo alguno en el

adjunto dibujo, en el cual:

e 12 figura 1 es una vista en seccién Ge parte de un tae
p6n.herm:6tico segdn 1a presente invencién, apliocado 2l cuew
llo de un frascoj o

‘o las figuras 2 ¥ '3 gon unas vistas fragmentarias por
debajo de dos formas modificadas distintas del tapdn sew
gin la presente invencidn; '

e 1a figura 4 es una vista en seocién de parte de un tom
pdn segin la presente :;nvencidn; de forma modificadas, con
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las partes del wolde empleadas en su fabrioacién, y

« 1a figura 5 es una vista'en seccidn de parte de un tam
pén aplicado en un cuello de frasco.

En le figura 1 se muestra un tapdn hermético que come
prende una poreidn interns anular 1 unida integralmente a
una porcidn media 2 de oabeza mediante una porcidn intermes
da —3 puntacdnioca de manera gue esta dltima porcidn juntas .
mente con la poreidn media 2 de cabeza oierre el interior
de la porcidn interna amaler 1. Bl tapdn es apliocado al ouse .
110 4 de un frasco y la poroidn interna 1 estd provista con
uns pluralidad de nervaduras 10 axiales. paralelas de refuere
20 igualmente espaoiadas, ' -

Bl cuello del frasco 4 esté ciroundado por uma porcidn
de falds o manguito 11 que tiene una parie mds gruesa 12 haw
eia el interior que se ajusta bajo un borde exterior del lae
do del cuello del frasoo 4. La falde 11 estd unida a una cae
beza anular 14 mediante una delgada membrana anuler 15, y
diohs oabeza estd tambidn unida e la poreidn interior 1 mee
dlante una delgada membrapa anular 16. lLas nervaduras 10
tienen tal tamafio que no ss extienden sobre la delgede mems
brana 16 que es flexible.

Le parte mds gruesa 12 de la falda 11 estd provista de
upa pluralidad de nervaduras anulares 17 formande bordes. com
locadss concéntricamente con el tapdn, y situadas en una Su=
perficie generalmente offnica segdn se muestra en 1a figura 1
hagta terminar en punta haola arriba, formando la superficie
odnioa de la parte mayor del lado inferior de la engrosadura
interior 12.

14 figura 2 muestra un fragmento desuns:'forma modificeda
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de tapdn en el cual estd prevista a lo largo de la parte

nds gruesa 12 interna une pluralidad de nervaduras 18 ras
diales formando bordes las cuales tienen el miesmo objeto
que las mervaduras 17 de la figura 1. En la figura 3 se
mestre una forma modificada de tapdn en el oual estd pre=
viste una pluralidad de pequedas proyecciones 19 contiguse
mutuemente espaciadas en el lado inferior de la partes
nde gruesa 12 interna, las cuales tienen la misma funoidn
que las nervadures 17 o 18, partioularmente para experimens
tar wne deformacidn permanente al emplearse la herramien=
ta para abrir el frasco. '

El tapdn hermético puede hacerse de un material terw

J,moplés‘bico co'mren;ente, por ejemplo polietileno y se ha

oomprobado que para hacer los tapones por el procedimiento
deserito resiste el aumento de presidn interior que ocurre
durante la pasteurizacidn de cerveza, y los tapones son
nde fdcilmente amovibles que los usualmente empleados y es
por 1a facilidad con que pueden ser separsdos por lo que
es importante provesr el lade inferior de la parte més

fruege 12 interna con las anteriormente mencionades nervas

" "duras o proyecciones, pues si la parte mfs gruesa 12 tiee

ne una superficie inferior lisa no se producirf la _defoi'man
cidén permanente durante la apertura y en comsecuencia no
es Pdoll acertar si el tapfn ha sido previamente separado
del frasco o:no. |

En el tapdn representadc en las figuras 4 y 5 el ta=
pén es moldeads de material i:l,éatioo sintético elfsticamene
te deformable y comprende una poreidn de falda o manguito
exterior 20 adaptada a presidn en el lado exterior del cuce
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1lo del frasco 21, una porcidn apuler ¢ manguito interior
22 adap'tgaa a presidn contra el lado inmterior del ouello del
£raaco 21, una cabegza anular 23 a través de la cual los
manguitos exterior 6 interior 2 y 22 estdn unidos uno al
0tr0, y una porcidn emular 24 interior y una porcién media
25 que cierrenel interior de 1a poroifn de manguito interior
22. o | '

Ia‘gs partes delgadas de la poreidn de oabeza amular 23
¥ de la porcidn anuler interior 24 son més gruesas que las
partes deigaaas de las poroiomes 20, 25 y 22,

Lg ﬁoroﬁn anuler interior 24 estd unida a la extremim
dad. inferior de la porcidn de manguito interior 22 a través
de una relativamente delgada zoma de . junta 26 y es gdaptada
a preagifn contrs la superficie internms del cuello del £rasco,
aeterﬁnﬁhdoaei'la pr_eeidn con que el manguitoc 22 es preaiom
nado contra la, superficie interior del cuello del frasco,
de cierto modo, por las dimensionem de la zona de junta 26.

La poreidn de manguito interior 22 estd inieialmente
formada con un emuler encorvado 27 como se muestra en la fie
gura 4, la ouel muesira tambidn las partes 26, 29 y 30 del
wolde pero no la parte superior del miéino. Degpuds: de que el
material del tapdn ha sustancialmente solidificedo la parte
superior del molde es apartada, despuds es apartada la parte
29 del mismo en direccidn s la flecha a y las partes 28 y 30
uientras ol tapdn estd todsvia convenientemente caliente, vens
tajosamente a una temperatura de cerea 60-70 grados: centiw
grados. ' '

El efecto de ‘este relativo movimiento es que un poéd del

% material (indi¢ado por el sombreado adicional) que estd en
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'13 encorvadura 27 es causado por derrame. Egte derrame 46 g

pude que el material ha sustancialmente solidificado resule

‘ta finalmente ods ddotil que el resto del material del taw
pdn. Aef la poroidn de manguito interior 22 comprende matee

rial que es integral con el mds adotil gue el resto del

-tapén y que presiona contra el lado interior del cuello del

rrasoo 21 cuando el tapdn estd en uso, como se representa
en la figura 5. .

Para dar rigidez adiciomal al tapdn, la porcidn de
manguito interior 22 estd provista de nervaduras de rem
fuerzo 31 ventajosamente verticales, Estas nervajuras 31
ge extienden de suer_ta que sus exiremidades se unen a 1aé

- porciones amulares 23 y 24. Un rehorde de fefuerzo 32 que

ge proyects en per_ndiente estd convenientamegte previsto

en ¢l borde de 1a poreifn amilar interior 24 del tapSn. Pam
re incrementar todavia mds la rigidez y robustez del tapdn
hermétioo, estdn previstas unas nervaduras de refuerzo 33
en el lado interior del borde de la poroién anuler 24. La
otra porcidn de manguito 20 que presiona el lado exterior
del ocuello del frasco 21 estd provista Ge una parte unds
gruesa 34 que se ajusta en la parte imferior de un borde

- axterno del cusllo del frasoco. Bl lado inferior de 13. pare

te mds grueaa. 34 eatd provista de unas proyecciones 35 de
forma amular que son deterioradas por la aplicacidn de
una herramdenta pareapartar el tapdn del cuells de frage
oo en el moma"ﬁto de la spertura, de manera gque @s posihle
poxr inspecoidn de las proyeceiomes 35 averiguar si ha sido
ablerto o no el fraseo despuds de cerrado. Bl tapdn es de
matetiel plfstico sintético que es impenetrable poritidzim
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Asf el procedimiento de la invencidn suministra un tas
pén ocon una porcidn de manguito interior que comprende mae
terial relativamente dctil cuys forma se ajusta para que
presione conira el lado interior del ouello del frasco
cuandd el tapdn estd en uso. Debido & 1a duotibilidad del .
paterial y con un modelo de cdnstrgocidn adecuade del taw

pdn (las porcionss amilares 23 y 24 y las nervaduras 31 v
33 de refuerzo y el borde anuler adieional 32)»1& poreidn
de manguito intericr 22 ez presionada gon fuei:a aprecige
ble contre la superficie intericor del ocuello del frasco de
manera que efectie un buen cierre hermético, expansiondnio=
ge la parte de material relativamente ductil el cual pree
siona apretadamente e igualmente conira un drea sustancial
de la superficde interior del cuello del frasco. Ios ensem
yos han wostrado que un tapdn de frasco fabricado segin ei
procedimiento descrito puede efeotuar un buen cierre hermée

“tico, ain que se emplee como tapdn de bebvidas carbémicas y

y ,
que pueden estas almacenarse y guardarse sin perjuicio ale
8uno ¢

NOTA

Por la patente de infroduccidn a que se refiere la
presente memoria descripiiva se REIVINDICA la propiedad y
ls explotacidn exclusiva det | ‘ |

l.e Un procedimiento de fabricacidn de un tapén hermée
tico para frascos, caracterizado por el hecho de que se une
la porcidn de cabeza del tapén a la porcidn de falda o mane
guito exterior y a la porcidn de manguito interior mediante
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unas porciones mds delgadas anulares.

2.= Un procedimiento de fabriocacidn de un tapdn herndtie
c¢ para frascos, tal como el especificado en 1, ocaracteriza=
do por el hecho de que produce & lo largo.de la cirounferens
cia interior de la poroidn interior del tapdn una pluralidad
de nervaduras de refuerzo cclocadas contiguas y equidistene
tes en la porcidn intermedia y con sus exiremidades superios
res: colocadas en la parte inferior de la porcidn mds delgadam
que une la poreidn interior oon la poreidn de ocabeza.

3. Un procedimiento de febriocacidn de un tapdn herndtie
oo.para frascoa;.tal como el especificado en la reivindicaciln
1 o 2, caractérizado por el heoho de que la extremidad infew
rior del manguito interior eatﬁ provisia.en su lado de una
pluralidad de pequefas proyececlones eapaciadas.

4.= Un procedimiento de fabricacidén de un tepdn hermétim
00, tal como el especificado en 3, caracterizado por el hecho
de que las proyecociones son radiales con bordes afilados.

S« Un proeeaimieﬁto de fabrj.caoidn de un tapdn herm§ti~
co; tal como el especificado en 3, caracterizado por el hecho
de que las proyecciones gon anulares con bordes afilados y
concéntricas oon el tapdn.

6.» Un procedimiento de fabricacidén de un itapdn hermétie
oo, tal como e].Aeapecifica.do en las reivindicaciones de 3 a 5,
caracterizado. por el hecho de que el manguito interior tiene
una adelgazada dobladura hacie arriba generalmente cdnica bam
jo ouya superficie estdn colocadas las proyecoiones.

7o Un procedimiento de fabricacidn de un tapdn hermétie
co, tal como el especificado en las reivindicacionsea anterioe

res, caracterizado por el hecho de que se ejecuta moldeando
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¢l tapdn mediante un molde ‘de miltiples partes de forma tal
que el menguito de la poreidn interior es moldeado con une
configuracidn amilar encorvada, y por un relativo movimisne
to de una parte del moldé ¥y del tapdn despuée que el matem
rial de éste he sustancialmenie solidifiocado, un poco del
material que estd en la encorvedura, fluye, de maners que
la porcidn de manguito interior comprende material que es
integral pero mds ddctil qﬁe el del resto del tapdn y el
cual presione contra el lado interior del cuello del frase
00 ouando el t&pdn estd en ueo, _

8% Un procedimiento de fabricacidn de un tapdn, here
mético, tal como el especificado en 7, caracterizadoe por
ol hecho de que el flujo es causado mientras el tap&n estd
2 una temperatura de 60@70 grados centigrados.

9.« Un procedimiento de fabricacidn de un tepdn hermée
tico para-frasoos; tal como el especifiocado en 7, caracte«
rizado por el heoho de que se ojecuta un tapdn de material
pléstico sintético eldeticamente deformeble que comprende
una poreién de falds o ménguito e:lcterior gue pé€ adapta a
presidn contra el lado exterior del ouello del frassco, una
poroidn de manguito interior que se adapta a presidn con= |
tra el lado interior del cuello del fggscO)fﬁna,porcidn anus
lar de cabeza a través de la cual las porciones de mangui to
exterior ¢ interior se unen una a otra, y una poreidn amular
interior y una poroidn intermedia que oierra el interior de
la poroidn de manguito interior, las partes mde delgadas Qe
la porcidn anular de cabeza y de 1a porcidn anular interior
siendo mfs gruesas-gue las partes mds Aelgadas de.las otras
porciores, estando la poreidn anuler interior,unide & la
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extremidad inferior de la poroidn de manguito interior y ese
t4 adaptada a presidn contra la superficie inmterior del cues

" 1lo del frasco, comprendiendo dicha poroidn de manguito ine

terior material que es integral pero mds ddctil que el del
resto del material del tepdn y el cual presiona contra el
lado interior del cuello del frasoo cuando el tapdn estd
en uso. N )

10.« “"OUn procedimiento de fabricacidn de un iapdn here
mético pa.r:; frascos®.

Gonsta 1a pres;nte menorﬁ.ﬁ descriptiva de doce hojas fo-
liadas escritas por una sola carae

Barcelona, 15 de Enero de 1963,

P, p. de Don Paavo Viktor Iudwig SALMINEN,

fi BONET TEL RID
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‘ Qe sdl
’if‘;:‘_g‘_:_;gh':‘.;'_; %
FT270 AT

-,

72

) W
8

NN
{ \

D\ /
9] F o \

35




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



