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Esta invención se re fie re  a la  disposición de un 

cierre hermético la te ra l entre una cápsula de cierre en p lás­

tico y una botellaty  más específicamente,a la  disposición.de 

un cierre nermético lateral,planchando una porción marginal; 

de una guarnición adyacente a l  borde de guarnición, mientras 

se ensambla una cápsula de cierre con una b o te lla . .*

Las cápsulas de cierre en plástico se han hecho ca­

da vez mas populares para su aso en una amplia variedad de. 

aplicaciones de guarnición o empaquetadura debido a determi­

nadas características inherentes a  los materiales plásticpps

por ejemplo,los p lásticos muestran una resistencia re la t íy á -
. .

mente buena a la  corrosión en diversos ambientes, los p lá s t i­

cos son capaces de ser moldeados en configuraciones complejas 

y se puedan rea liza r cápsulas da p lásticos da nodo que ofrez­

can un aspecto estético a l  consumidor.

Un mercado potencial muy grande de la s  cápsulas de 

cierre de p lástico que sin embargo se ha desarrollado hasta 

hoy en un uso mínimo tan solo es e l  de las  bebidas carbóni­

cas. Las bebidas carbónicas envasadas en bo te llas  de v id rio  

o de p lástico  se guardan en su mayor parte dentro de la  bote­

l l a  encerradas mediante un cierre metálico dotado de un re ­

cubrimiento o guarnición en p lástico . Una patente anterior, 

la  de Hammer de EE. UU. No. 910.128 describe un tipo de cáp­

sula metálica dotado en su in te rio r de un disco de guarnición 

que proporciona tanto una obturación la te ra l como una obtura­
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ción superior herméticás, cuando se aplica a un recipiente

roscado. La cápsula descrita en Hammer se configura antes de

su montaje sobre e l  envase, es decir, que la  estructura de.

la  cápsula está completamente formada antes de equipar a l  ..
: ..

envase con la  capsula. Durante la  aplicación de la  misma se

curva una porción p e rifé rica  del disco de guarnición alce de.-
*  +  *

* . * * .
dor del lado exterior de la  boca del envase y se comprime 

contra la  pared del envase para proporcionar un cierre la te ­

ra l  de obturación hermética; e l  panel de extremo comprime a l
\ *

disco contra e l  extremo superior de la  boca de l envase pára
+ * * *

rea liza r igualmente una obturación hermética superior. *-*

Se han descrito u lte rio res desarrollos de cápsulas 

metálicas de cierre para obturar herméticamente las  bebidas 

carbónicas en patentes como la  de Osbome et a l  EE. UU. 3.303. 

955 y Hadley EE. UU. 3.868. 038. En estas patentes se dispone 

una preforma o esbozo de cápsula dotada de una guarnición la ­

minada sobre la  pared de extremo de la  misma y se ajusta la  

cápsula en una bo te lla  roseada mediante deformación de la  f a l ­

da con un r o i i l lo  para a ju starla  a la  rosca de la  bo te lla ; 

antes de comprimir e l  aterrajado en la  fa lda ,se  ap lica a x ia l­

mente un taco de presión adaptado para deformar una parte de 

la  pared de extremo de la  preforma o esbozo sobre ésta y se 

deforma as í una porción perifé rica  de la, pared de extremo pa­

ra curvarla en torno a la  boca de la  cápsula de cierre y com- 

primir a s i la  guarnición,tanto contra e l  extremo superior de
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la  boca de la  bo te lla , como sobre la  superficie exterior ad­

yacente a la  boca, a f in  de re a liz a r  un cierre hermético tan­

to en la  parte superior como lateralmente.

Las cápsulas de p lástico  no se han empleado amplia-
. . .

mente con envases de bebidas carbónicas, fundamentalmente por­

que existe e l  problema de mantener una obturación hermética* * w
*****

efectiva entre cápsula y envase frente a la  presión interna

dentro del envase herméticamente cerrado a f in  de que no e s -
*****

cape gas de la  bebida carbónica.
* *

Cuando se someten los materiales p lásticos a uñar*
*  *  *  *

carga o tensión durante cualquier periodo largo de tiempo*,* 

presentan los mismos tendencia a alargarse plásticamente- ó ld e -  

formarse en fr ío ;  esta tendencia aumenta s i se expone e l  p lás ­

tico a temperaturas elevadas; por consiguiente, en e l envasa­

do de bebidas carbónicas es objeto de preocupación mayor, la  

vida ú t i l  antea del consumo de una bebida encerrada en una 

bo te lla  con cápsula de plástico que s i se ha envasado la  be­

bida utilizando una cápsula metálica para efectuar e l  cierre  

hermético. Las tolerancias de fabricación en la s  botellas co­

merciales presentan también problemas en e l  uso do las cápsu­

las  de p lástico . Hablando de una manera re la t iv a ,la s  toleran­

cias de fabricación en la  confección de una b o te lla  de v id rio  

ordinaria son grandes y la  fabricación de una cápsula de c ie ­

rre en p lástico moldeado para ajustarse a la  amplia gama de 

diámetros que se dan dentro de un tamaño dado de bo te lla  y
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mantener sin  embargo un cierre hermético efectivoha venido 

siendo un problema de primer orden para los fabricantes de 

cápsulas en plástico*

Para resolver estos problemas, se han propuesto. ci,er-
* * .  *
*  *  *

to número de soluciones, por ejemplo, la  Patente de EE. UU.* 

Plunkett 3*055.526, la  de Healy también de EE. UU. 3.160^30^
* * a

y la  de Gibson,igualmente estadounidense 3.232*470,presén^ah

estructuras de cápsula de cierre s in  guarnición que se basan

en un cierre da hermeticidad compresivo situado sobre lá'c&ha
\ * .

del reborde del envase. La Patente de EE. UU. Mumford 4.3Ü22.
* * * .

011 aporta un reborde o nervadura la te ra l de hermeticidád'sfo-
+ * + *

bre la  pared de la  fa lda  de la  cápsula, además de un ciéjrpq 

hermético de extremo superior para mejorar la  garantía de her­

meticidad. Otro intento ha consistido en suministrar una es­

tructura de tipo tapón, que proporciona hermeticidad a l  menos 

en parte por la  interacción entre e l  tapón y l a  superficie  

interna del gollete del envase. Ejemplos de c ierres de esta  

clase se describen en las  Patentes de EE. UU. Grussen 3*462.

035 y Salminen 3*209.934.

En la  Patente de EE. UU. Evans et a l  3.480.170 se 

describe una cápsula de plástico dotada de una guarnición se­

parada contenida en su in terio r y la  hermeticidad tiene lugar  

simplemente por compresión de la  guarnición que queda situa­

da junto a la  superficie in fe rio r  de la  pared superior de la  

cápsula contra la  boca del envase.
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Fundamentalmente debido a la  pérdida de una hermeti­

cidad efectiva tras e l  envase,no han conseguido las  cápsulas 

para bebidas carbónicas hechas en p lástico una amplia acep­

tación en la  industria, pese a los muchos esfuerzos re a liz a -
.

- -.*dos para desarro llar una cápsula de cierre en p lástico  para 

ta l fina lidad . + *
* *w*

En consecuencia,se hace desear una cápsula de "plás­

tico para bebidas que pueda u t iliz a rse  para e l  envase de be­

bidas carbónicas tanto en una to te lla  de v id rio  como de 'p l& s-
* * .

tico y mantener una hermeticidad e fectiva  durante prolongados
*  *  *  *

periodos de tiempo.
* . .
* * .  .

RESUMEN DE LA INVENCION

la  presente invención proporciona una cápsula de 

plástico que esta adaptada para e l  adelgazamiento y prolonga­

ción de una porción perifé rica  adyacente a l  borde de una guar­

nición de plástico dispuesta dentro de la  cápsula mediante 

planchado de ta l porción ,al tiempo que se ajusta la  cápsula 

en e l envase. La porción planchada de la  guarnición opera en 

e l sentido de proporcionar un mejor cierre hermético la te ra l  

que los cierres herméticos la tera les  que sehan obtenido has­

ta ahora entre e l envase y la  cápsula, ya que e l  planchado de 

la  guarnición obliga a ésta a re llen ar los in terstic ios  ir r e ­

gulares existentes entre cápsula y envase, debido a las va­

riab les de tolerancia de fabricación y que llen a  también me­

jo r las irregularidades y defectos de la  superficie del envase.
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Se dispone un cierre hermético en e l  extremo superior por 

medio de una porción de la  guarnición que se comprime entre 

la  cápsula y e l reborde existente en torno a la  boca del en­

vase.
I .

Por planchado,se debe entender aquí e l  procese pet*

e l  cual se reduce un material en cuanto a su grueso de pared
+ *

y se alarga comprimiendo e l mismo entre herramientas separad 

das entre si,adaptadas para efectuar un movimiento lin ea l en­

tre s i ;  un ejemplo bien conocido del uso del planchado le .t e ­

nemos en la  fabricación de botes para bebidas de pared * w w
gada; típicamente en la  confección de tales botes se inse&taw + * +
en primer lugar un esbozo o preforma de metal dentro de**un*

. .  .

cuenco que tiene un grueso de pared sensiblemente uniforme 

en todos sus puntos, situándose una preforma metálica sobre 

una abertura c ircu lar de troquel y presionando la  preforma 

en e l  troquel con un mandril c ilindrico  que se desplaza a su 

través. Los diámetros del mandril y del troquel entre s i  son 

suficientes para perm itir la  formación del cuenco receptor 

prácticamente sin adelgazamiento ni reducción en e l grueso 

del metal; para planchar o adelgazar la  pared la te ra l del 

cuenco,se hace pasar e l mandril con e l cuenco montado encima 

por una o más herramientas conocidas como an illo s  de plancha­

do, teniendo cada an illo  un diámetro in terio r in fe rio r a l  

troquel o an illo  precedente; de este modo,el primer an illo  

de planchado que tiene un diámetro interno in fe r io r  a l  d iá­
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metro interno del troquel de tracción, hace que la  pared la ­

te ra l del cuenco se adelgace y alargue a l  ser forzada a pasar 

a través del an illo  planchador por e l  mandril. E l sucesivo . 

adelgazamiento y¿alargamiento de la  pared la te ra l tiene lu gar  

obligando a que la  pieza de trabajo constitutiva del cuenco

pase por sucesivos an illo s  planchadores de diámetro in fe r io r
* * + ̂ *****hasta que se logra e l  deseado grosor y longitud del cuerpo

del bote acabado.

En una cápsula de esta invención,un estribo anular
*

situado cerca de la  unión de la  pared superior y de la  pasied
* * * +

de fa lda  de la  cápsula se proyecta radialmente hacia dentro
* * o o

y opera de una manera sim ilar a la  de un an illo  planchador; 

según acabamos de describ ir. Una guarnición de p lástico que­

da dispuesta dentro de una porción de la  cápsula entre e l  es­

tribo y un elemento para e l ajuste del envase, t a l  como una 

rosca en esp ira l por ejemplo. E l diámetro de la  guarnición 

será de preferencia suficiente para crear un acoplamiento por 

interferencia entre la  guarnición y la  pared de la  fa lda de 

la  cápsula, a fin  de mantener un montaje de la  guarnición en 

la  cápsula hasta que ésta queda ensamblada con la  bo te lla .

Si se desea,la cápsula de cierre puede in c lu ir  también un me­

dio evidenciador de manipulación indebida que se extenderá 

hacia abajo desde la  pared de la  fa lda .

Cuando e l  elemento de cierre compuesto de la  cápsu­

la  dotada de la  guarnición dispuesta en su in te rio r se ensarna
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b la  con un envase mediante ajuste de la  cápsula sobre e l  mis­

mo, la  interacción entre una superficie c ilin d rica  de herme­

ticidad sobre e l go llete  del envase junto a la  boca del mis­

mo y e l  estribo de la  cápsula,hace que se planche una porción* *
* .  *

marginal de la  guarnición adyacente a l borde de ésta, es-d&i

c ir , que ta l porción queda adelgazada y alargada y en este
+ +

proceso la  porción adelgazada de la  guarnición se obliga? 

establecer un contacto hermético con las superficies de obtu­

ración la te ra l de la  cápsula y del envase; además,se di apene 

un cierre hermético superior por compresión de una porción! 

superior de la  guarnición entre la  superficie anular superior

de la  boca del envase y la  pared del extremo de la  cápsula*** +
Un objeto de esta invención es e l  de suministrar 

un elemento de c ierre  en p lástico  capaz de efectuar una her­

meticidad la te ra l mejorada y una hermeticidad en la  parte 

superior sobre la  boca del envase cuando se ap lica  la  cápsula 

de cierre a un envase sometido a presión interna. Un uso t í ­

pico de la  cápsula objeto de esta invención es e l  descerrar 

herméticamente una bebida carbónica que se encuentra dentro 

de una bote lla ,por ejemplo.

Se comprenderán y apreciarán mejor éste y otros 

objetos y ventajas de esta invención mediante la  siguiente 

descripción de una forma preferida de ejecución y los planos 

que se acompañan.



5

10

15

20

25

-  10 -

BREVE DESCRIPCION DE LOS PLANOS

La figura 1 es un corte transversal parc ia l de una

cápsula de cierre según esta invención.

La figura 2 es un corte transversal parc ia l de.la.^
*  +  *

,  *  *capsula de cierre de la  figura 1 en una fase in ic ia l  de mon­

taje en una bote lla  con e l reborde que rodea la  boca de la  T̂ o-
* ***

te lla  en contacto in ic ia l  con la  guarnición de la  cápsula^

La figu ra  3 es un corte transversal parc ia l de la

cápsula y del gollete de la  bo te lla  de la  figu ra  2 con eí'món-
-

taje entre la  cápsula y la  bo te lla  parcialmente terminado***
+ ***

La figura  4 es un corte transversal parc ia l de-áa*
+  *  *  *

capsula de cierre y del gollete de la  bo te lla  de la  figure!. 13 

con e l montaje de la  cápsula y de la  bo te lla  parcialmente ter­

minado.

La figura 5 es un corte transversal parc ia l de una 

cápsula de cierre según esta invención completamente montada 

en una bo te lla .

La figu ra  6 es un corte transversal de la  cápsula 

de cierre de esta invención en un estado moldeado.

DESCRIPCION DE UNA FORMA PREFERIDA DE REALIZACION

Para mayor claridadtdescribiremos una forma prefe­

rida de ejecución de esta invención con referencia a un e le ­

mento de cierre adaptado para su montaje a rosca sobre una 

bo te lla . No se lim ita esta invención a ninguna clase en par­

ticu la r de recipiente o envase n i a ningún medio particu lar
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para su jetar la  cápsula de cierre sobre un envase. Una cápsu­

la  de cierre segdn esta invención es apropiada para su monta­

je en recipientes que no sean bote llas y para su montaje en
*****

envases con u tilizac ión  de medios de ajuste que no sean ro s -

Con referencia a la  figu ra  1, diremos que un elemen-
* * *

to de cierre 10 según esta invención comprende una cápsula**de

plástico 12 y una guarnición de p lástico 14. La cápsula 12 se

compone de una pared plana y c ircu lar de extremo 16 y de'ÜKá
- * .

pared a modo de fa lda  18 que se proyecta hacia abajo des&3.el

borde exterior de la  pared de extremo; puede también inc¡^¿ír
*  +  *  +

la  cápsula una banda evidenciadora de manipulación indebida;

20 que penderá de la  pared de falda, de la  que trataremos des­

pués con mayor deta lle . Se ha dispuesto una rosca 22 en espi­

ra l sobre la^superficie in terio r de la  pared de fa lda para 

ajustar a rosca con un envase,según explicaremos más le jo s*

En la  forma aquí empleada,se u t i l iz a  e l término "rosca" para 

s ign ific a r  cualquier medio de sujeción del elemento de cierre  

como un fileteado o unas proyecciones para ajuste entre un 

elemento de cierre y e l  envase mediante rotación re lativa ,pa­

ra acoplar entre s í  progresivamente e l elemento de cierre y 

e l envase y efectuar e l cierre hermético. También incluido 

sobre la  superficie interna de la  pared de fa ld a  18 junto a 

la  unión de la  pared terminal lo y de la  fa lda  18,hay un es­

tribo anular 24 que se proyecta radialmente hacia dentro a l
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in terio r del elemento de cierre, teniendo e l  estribo una su­

perfic ie  de hermeticidad 28 sensiblemente c ilin d rica  que se

extiende hacia abajo desde la  pared de extremo 16,siendo sen-
*  *  *

siblemente paralela a la  superficie exterior de acoplamiento
* 1

hermético 36 sobre la  bote lla  30 con la  que se ensambla e l  

elemento de cierre, como puede verse en la  figu ra  2. El e s t r i­

bo se compone además de una superficie 29 anular sensiblemen­

te horizontal que se proyecta hacia dentro de la  cápsula des­

de la  fa lda  18, y un ángulo 31 planchador en la  intersección  

de las superficies c ilin d rica  y horizontal, una p lu ra lidad "  

de nervaduras exteriores 26 sobresalientes existentes sobra" 

la  superficie externa de la  pared de fa lda 13 proporcionad! 

una superficie moleteada para la  mejor prensión del elemento 

de c ierre . De preferencia-tla cápsula se fab rica  en p o lie t i le -  

no o polipropileno de a lta  densidad, pero como explicaremos 

después,resultan también adecuados otros materiales p lásticos  

configurables,de suficiente dureza y rigidez para operar en 

e l planchado a presión de la  guarnición.

Como se ha hecho observar anteriormente, un cierre  

conforme a esta invención puede in c lu ir  una banda evidencia- 

dora de manipulación indebida; en esta forma preferida de rea­

lización , la  banda evidenciadora de manipulación indebida 20 

está compuesta de una pared anular 23 pendiente de la  pared 

de fa lda  18 de la  cápsula, una pluralidad de puentes 21 que 

ponen en comunicación la  pared de fa lda  con la  pared anular,
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una, nervadura anular 25, que se proyecta a l in te rio r del e le ­

mento de cierre desde una porción de la  pared anular próxima 

a l extremo d ista l de la  pared y una porción terminal 27 d is­

ta l abocardada hacia fuera de la  pared anular. Como exp lica-
. * -  * +

5 remos después,se prefiere una banda evidenciadora de manipu­

lación indebida, ta l como la  que acabamos de describ ir, ya
<* * . 

que e llo  permite una estructura simple de cierre para uná** '

bo te lla .

La guarnición de p lástico 14 consiste en un discb"

10 dispuesto dentro de la  cápsula 10 en una zona situada ent¿§* 

las roscas 22 y e l estribo 24- La guarnición 14 tiene de .pre­

ferencia un diámetro suficiente para crear un ajuste por^; ; 

interferencia entre la  guarnición 14 y la  cápsula 12 a f in  

de mantener la  guarnición en posición antes de combinar e l  

15 elemento de cierre con un recipiente. La guarnición se hace

de preferencia con polietileno de EVA (acetato de e t i l -v in i lo )  

a l  9 %, pero resu lta satisfactorio  igualmente,come explicare­

mos después,cualquier otro material plástico capaz de ser 

trabajado y deformado por la  interacción de la  cápsula y e l  

20 envase.

Al ensamblarse e l  elemento 10 de cierre con una 

botella  30, se enrosca mecánicamente la  cápsula 12 sobre la  

bote lla  en la  forma ordinaria,ajustando e l aterrajado 22 de 

la  cápsula con e l fileteado  32 de la  bo te lla . En la  figu ra  & , 

25 se ha representado e l reborde 34 de la  boca de la  bote lla
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estableciendo e l contacto in ic ia l  con la  guarnición 14 en e l  

ciclo  de aplicación; en un elemento típico de cierre según 

esta invención variará  e l diámetro interno de la  superficie  

28 c ilindrica  de hermeticidad dependiendo del acabado de la  

bote lla  con e l que se combine e l  elemento de c ierre , ya que 

e l diámetro nominal exterior de la  bo te lla  adyacente a la  bo­

ca de la  misma variará  según e l  material de l a  misma y según 

e l fabricante particu lar de bo te llas . Es evidente que el, .exá­

metro interno de la  superficie 28 c ilindrica  de hermeticidad
w * w

debe ser superior a l  diámetro exterior adyacente a la  boca 

de la  bo te lla  con la  cual ha de unirse e l  elemento de cyeyge 

para establecerse un montaje del elemento de cierre en la  bo­

te lla .  La diferencia rea l entre ta les  diámetros,en oposición

a la  diferencia nominal,variará principalmente según las $p-
\ *

lerancias de fabricación en la  confección de la  botella ;. Jen 

todo caso,las relaciones dimensionales que acabamos de ejstá-
* * w

blecer serán tales que aseguren la  existencia de un huecb* en­

tre las  superficies de hermeticidad 28, 36 de la  cápsula y 

la  botella ,en  todo momento adecuado para e l planchado de una 

porción de la  guarnición 14, efectuándose as i un cierre her­

mético la te ra l con e l  elemento de cierre de esta invención; 

e l grueso de la  guarnición 14 antes de plancharse la  porción 

de borde debe ser más grueso que e l  in terstic io , independien­

temente de las variaciones de éste debidas a la s  tolerancias 

de fabricación, a l objeto de asegurar que se reduce la  guarní-
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ción en cuanto a grueso o que se plancha suficientemente pa­

ra re llenar e l hueco completamente con cualesquiera irregu­

laridades en la  distancia de holgura debida a tolerancias o 

irregularidades de superficie en la  bo te lla  acabada. Se ha 

determinado que una guarnición que tenga un grueso nominal 

que se reduzca aproximadamente de un 40 a un 60 % a l  re llenar­

se e l hueco nominal puede adelgazarse en ta l grado sin rup­

tura y que ta l reducción de la  guarnición efectúa una obtur 

ración ¡hermética la te ra l sa tis facto ria . *. ..

Con referencia a la  figu ra  3, diremos que puede

verse en e l la  que en la  fase in ic ia l  de deformación de la  .
*  +  *

guarnición 14, ésta se somete a tracción hacia abajo en torno 

a la  boca de la  bo te lla  a lo  largo de su borde marginal, me­

diante e l  movimiento ax ia l del elemento de c ierre  con respec-
.

*  *  *

to a la  bo te lla . Según se va enroscando progresivamente él*
+ * w *

elemento de cierre 10 sobre la  b o te lla  30,1a guarnición 1#*
*  *  *  *

es oprimida o apretada quedando prensada entre e l  dngulo.plan- 

chador 31 del estribo 24 y e l  borde exterior 38 de la  boca 

de la  bo te lla  30 como puede apreciarse en la  f i g .  4. Como 

quiera que la  guarnición 14 está hecha en un material p lá s t i­

co deformable que es más susceptible de ceder que la  cápsula 

12 o que la  botella  30, e l  material constitutivo de la  guar­

nición queda afinado y alargado en sección transversal por 

e l efecto de planchado creado por e l  movimiento descendente 

del ángulo presionador 31 de la  cápsula, con respecto a l
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de hermeticidad de la  bo te lla . Puesto que la  guarnición se 

adelgaza y alarga progresivamente según queda planchada en­

tre las superficies opuestas de cierre hermético 28, 36 que 

se mueven entre s í , e l  planchado resu lta  particularmente ven­

tajoso en cuanto que se fuerza a l  material que constituye la  

guarnición para que llene cualesquiera irregularidades ex is ­

tentes en la  superficie 36 de ajuste hermético de la  bo te lla .

E l alargamiento y adelgazamiento continuos de la  guamipión
*. :

progresabas! hasta que e l  elemento de cierre queda completa­

mente ensamblado a la  bo te lla , t a l  como se ha representado en+ ** + *
la  figu ra  5. *****

Puede verse que e l alargamiento de la  porción pre­

sionada es función de la  cantidad de materia de guarnición** * *
- **.

de que se dispone para e l  planchado^ la  cantidad o gradó.T&p
* * * *que se adelgaza la  guarnición durante la  presión y la  exá<agr- 

sión lin e a l de la  superficie de ajuste hermético 28 que ipende 

de la  pared de extremo 16. En general, cuanto mayor es la  an­

chura lin e a l de la  guarnición planchada que se aprieta entre 

e l elemento de cierre y las superficies 28, 36 de ajuste her­

mético del envase, mayor es la  integridad de la  obturación 

hermética la te ra l. Es sin embargo preferib le que e l  ancho del

material planchado de obturación hermética la te ra l no sea su­

perior a lo que se considere necesario para mantener una ob­

turación hermética la te ra l efectiva para un envase de un ta—
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mano dado y una presión interna determinada dentro del envase 

herméticamente cerrado, con e l f in  de que e l  gas a presión 

que se encuentre dentro del envase pueda s a l i r  a la  atmósfera 

lo  mas rápidamente posible a l  sacarse e l elemento de cierre  

del envase. Es sabido que un desajuste prematuro de un e le ­

mento de cierre respecto a un envase debido a la  presión in ­

terna puede tener lugar por razones imprevistas, como por 

ejemplo a ltas presiones no usuales o una mala aplicación .del

cierre por ejemplo. La pronta comunicación con la  atmósfera-
* ***

del gas presurizado brinda una salvaguardia contra ta l des­

ajuste prematuro. * . *
*****

Una anchura satis facto ria  del cierre hermético la ­

te ra l puede determinarse sin un grado indebido de experimen­

tación, por ejemplo realizando un programa de pruebas sim ilar
*

a l  que después describiremos. J

Asi pues, utilizándose un elemento de cierre sé^Rn
* . .

esta invención ensamblado a una bote lla ,se  logra un cieftrg * 

hermético la te ra l efectivo durante e l ciclo típ ico  de ajustar 

e l elemento de cierre sobre la  bo te lla ; además de la  obtura­

ción hermética la te ra l mejorada que proporciona e l  material 

de guarnición que se plancha o presiona entre la  superficie  

3ó exterior de la  bo te lla  y la  superficie 28 in terio r de la  

cápsula,se comprime la  guarnición entre la  boca 34 de la  bo­

te lla  y la  pared terminal 16 de la  cápsula. Es evidente que 

resultan igualmente adecuados otros medios de ajuste de un
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elemento de cierre conforme a esta invención con un envase 

para efectuar una obturación hermética la te ra l.  Un ajuste a 

presión entre e l elemento de cierre y e l envase,por ejemplo , 

podría proporcionar e l  desplazamiento lin ea l de la  cápsula 

con respecto a l  envase para efectuar e l planchado de una por­

ción marginal de la  guarnición.

Como puede verse también en la  figu ra  5,1a nervadu­

ra anular 25 de la  banda 20 evidenciadora de manipulación in ­

debida ajusta con un estribo anular 38 de bloqueo que se pro - 

yecta hacia fuera desde e l  gollete de la  bo te lla  para impe­

d ir  la  extracción del elemento de cierre de la  bo te lla  q in .
*

fracturar los puentes 21 que ponen en comunicación la  pared 

de fa lda 18 y la  pared de la  banda 23* E l ajuste entre la  ner­

vadura 25 y e l estribo 38 de la  bo te lla  se hace conveniente^
.

mente durante la  secuencia típ ica  de. aplicación del elemeñtb
* * a *

de cierre sobre la  bo te lla , como acabamos de describ ir. Se-.*
* * * +

gdn se enrosca progresivamente e l elemento de cierre ha¿3,g : 

abajo sobre la  bo te lla  durante la  aplicación, la  nervadura 

25 entra en contacto con la  superficie superior abocardada 

hacia fuera del estribo 38 de la  bo te lla  y la  naturaleza e lás­

tica  de la  materia que constituye e l  elemento de cierre p lás­

tico permite que la  nervadura 25 salte hacia fuera en una 

distancia suficiente para rebasar e l  estribo 38 y ajustar 

después nuevamente a presión con e l  estribo,según representado 

en la  figu ra  5 .
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La porción 12 de la  cápsula de un elemento de cierre  

conforme a esta invención, tanto dotada de una banda eviden- 

ciadora de manipulación indebida según descrita en esta forma 

preferida de realización,como no dotada de la  misma,puede con­

feccionarse utilizándose herramental ya conocido por los ex­

pertos del ramo. E l método preferido de fabricar la  cápsula 

12 sin  la  banda evidenciadora de manipulación indebida es me­

diante e l  uso de moldes de tipo caja  o terra ja , ya que e l uso 

de tales moldes suele proporcionar economías sobre e l  usp 

los moldes expandibles. E l u t i l iz a r  un molde de caja o un *

molde de te rra ja  puede ser cuestión de elección o estar deten-
+  * *

minado por ciertas consideraciones dimensionales o estructura­

le s . Así por ejemplo, s i  se considerase necesario o deseable

una rosca relativamente profunda para una aplicación partlcu—
. **.

la r  de un elemento de cierre conforme a esta invención,póJeia
+  +  *  *

ser necesario e l empleo de un molde de te rra ja  para proddaii*
* *  + *

ta l elemento de c ie rre . Los expertos en esta técnica podf&p: 

determinar s i es posible producir una forma particu lar de e je ­

cución de cápsula, en un elemento de cierre conforme a la  

presente invención con un molde de caja o de te rra ja  sin que 

sea precisa una indebida experimentación.

S i se incluye una banda evidenciadora de manipula­

ción indebida en un elemento de cierre conforme a esta inven­

ción puede ser necesario e l empleo de moldes radialmente ex— 

pansibles; no obstante^En elemento de cierre conforme a esta
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invención,puede ser necesario e l  empleo de moldes radialmente 

expansibles; no obstante,un elemento de cierre conforme a es­

ta invención dotado de banda evidenciadora de manipulación 

indebida según representado en la  f i g .  5 y que se describe 

con respecto a esta forma preferida de ejecución puede confec­

cionarse con un equipo de molde de caja o de molde de te rra ja , 

ya que los puentes 21 que ponen en conexión la  banda 20 ev i -  

depiadora de manipulación indebida y la  pared de fa lda 18 se 

establecen cortando una porción de la  pared de fa lda  t ra s .e l  

moldeo del elemento de cierre; con referencia a la  figura  6

que muestra una porción de cápsula según esta invención.una
*  * * *

vez moldeada diremos que puede verse que la  pared de fa ldá*l8

de la  cápsula 12 no incluye ninguna porción debilitada entre

las  roscas 22 y la  nervadura anular 25. Los expertos en*és%a
. .

técnica sabran comprender que t a l  cápsula se pueda prodúc&a*
* * w *

tanto con moldes de caja como con moldes de te rra ja  según^sea
* * w *

la  profundidad de la  rosca 22 y de la  nervadura 25* I./ I

La porción debilitada de la  cápsula 12 comprende una 

muesca anular 19 y los puentes 21 que ponen en comunicación 

la  banda 20 evidenciadora de manipulación indebida y la  pared 

18 de fa lda  de la  cápsula según representado en la  f i g .  1, 

y se establece después de la  formación de la  cápsula según 

representado en la  f i g .  6. La muesca 19 y los puentes de cone­

xión 21 se pueden establecer por ejemplo utilizando una cuchi­

l l a  rotativa ta l como se emplea en la  confección de una por­
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ción más débil en un elemento de cierre metálico dotado de 

una banda evidenciadora de manipulación indebida incorpora­

da a l mismo.

El ejemplo siguiente es una descripción de un pro­

grama de experimentación que se ofrece como demostración de 

la  efectividad de un elemento de cierre según esta invención 

en e l mantenimiento de una obturación hermética entre un e le ­

mento de cierre y una bote lla  que contiene en su interior--úna

bebida carbónica. **.*1* *.
En este programa se envasó una bebida gaseosa en 

botellas ordinarias de plástico de BE3*(tereftalato de 

tileno) de dos lit ro s  con acabado 1716 para ajuste con un e le ­

mento de cierre según esta invención. Se utilizaron  elementos

de cierre según esta invención de 28 mm que incluían bandas
** * *

evidenciadoras de manipulación indebida .según representado
*  + *  *+ + * *

en la  f i g .  1, para e l envasado de la  bebida carbónica en la s* + .
* * * *botellas descritas. La porción de cápsula de los elementos de 

cierre estaba hecha de polipropileno y la  guarnición de los 

elementos de cierre estaba hecha en EVA (acetato de e t i l -  

v in ilo ) a l  9 %. El diámetro y grueso de la  guarnición y los  

valores dimensionales del elemento de cierre empleados en la  

confección de las citadas estructuras se adaptaron para pro­

ducir una porción de guarnición de obturación hermética la te ­

ra l planchada de aproximadamente un 55 % del grueso nominal 

de la  guarnición antes del planchado y una anchura lin ea l de
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0,015 pulgada (0,38 mm). Se aplicaron los elementos de cierre  

a las botellas llenas de la  bebida empleando máquinas ordina­

rias de encapsulado en lugares de prueba situados en Minnea- 

p o lis , Minnesota y Cheraw, South Carolina.

A intervalos periódicos se comprobaron cierto núme­

ro de botellas elegidas a l azar entre las bo te llas  orig ina l­

mente llenas y cerradas herméticamente para comprobar e l es­

fuerzo de torsión necesario para qu itar e l  elemento de aiatrre, 

la  presión interna existente dentro de la  bo te lla  hermética­

mente cerrada en e l  momento de quitarse e l  elemento de cierre

y la  temperatura de l a  zona de almacenamiento en e l  momento. .
de extraerse e l elemento de c ie rre . Por los valores de presión  

interna y de temperatura se determinó un multiplicador de yo-

lumen que se u t iliz ó  para establecer e l volumen comprimido*.
* . *  ** * w

de gas dentro del envase expresado como e l  volumen que a l.gas+ w *
* * * *

ocuparía a la  presión atmosférica normal. Así por ejemplo.,..
* . .

después de la  primera semana,las botellas de Minneapolis*te­

nían una presión interna que variaba a p a rt ir  de 54-59 lib ra s  

por pulgada cuadrada (3,801 -  4,153 kg/cm ) a una temperatura 

de 80a F (2ó,66ac), y e l  multiplicador de volumen para tales  

presiones y a dicha temperatura varía  de 3,4 a 3,6. En las  

botellas de dos lit ro s  comprobadas,por consiguiente, e l  volu­

men de gas a la  presión atmosférica normal contenido en estas 

botellas variaba de 6^8 a 7*2 l i t r o s .

En Minneapolis se comprobaron periódicamente 16 bo-
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te lla s  y en Cheraw, South Carolina, se comprobaron periódica­

mente 12 bote llas. Damos a continuación los valores medios a 

p artir  de los valores registrados para e l  número de bote llas  

comprobadas a intervalos semanales durante e l  curso de la  ex- 

5 perimentación.

+  +  *

+ * w * t * *

*** *

25
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iernpo de com- 
robación des- 
ués del enva- 
ado, 

se

Lsfuerzo me­
dio de tor­
sión para 
extracción, 
pulgadas.Ib

Límites de Límites de 
presión 2 volumen 
Ibs/pulg atmósferas

Volumen
medio

Temperatura 
media en 9F

- Prueba de hiinneapolis

. 1 18,1 54-59(3,801 3,4-3,6 3,57 80(26,6690)

-4,153)

2 19,4 52-56(3,660 3,4-3,6 3,55 78(25,5590)

-3,942) -

' 3 48-52(3,379 3,4-3,6 3,49 :%5I*23,889C) . *.
- -3,660)

4 54-61(3,801 3,1-3,5 3,37 ;85C29,443C)

-4,294)

6 53-57(3,731 3,3-3,5 3,36 82(27,7730)

-4,012

8 47-49(3,308 3,3-3,4 3,34 7%23,889c)

-3,443)
. . * *

12 40-46(2,816 2,8-3,1 3,0 *76(124,4490)

-3,238)

- Prueba de Cheraw *

3 11,5 50-52(3,520 3,5-3,6 3,55 74(23,3330)

-3,660)

4 14,7 50-51(3,520 3,4-3,5 3,43 76^24,4490)

-3,590)

6 10,8 50-51(3,520 3,3-3,4 3,36 77(25,0030)

-3,590)

8 12,3 48-49(3,379 3,3-3,4 3,35 76(24,4430)

-3,443)

12 12,7 46-47(3,238 3,0-3,1 3,03 79(26,1190)

-3,308)



Es de hacer notar que la  reducción gradual en volu­

men durante el tiempo en que se registraron los valores no

fue nada inesperado, ya que las botellas PET son permeables
+  * -  *

y puede darse una pérdida de volumen en una bebida carbónica 

envasada en tai botella independientemente de cual sea e l s is -
ítema de cierre empleado.

A todo respecto, e l citado programa de experimenta­

ción se consideró como un programa de éxito y que venía,/de­

mostrar la  efectividad de un elemento de cierre según 

invención al proporcionar un cierre hermético para una bote­

l la  que contenga úna bebida carbónica. * . *

Si bien se ha representado y descrito una forma par­

ticular de ejecución para uso en esta invención, será e v i den-
*+*<**

te para los expertos en esta técnica que pueden introdupipse 

diversos cambios y modificaciones sin sa lir  del ámbito dq/^a 

invención y del de las reivindicaciones que se acompañen .̂*.
* * a

En resumen, e l Modelo de Utilidad, que se so licite  

deberá recaer sobre las siguientes

REIVINDICACIONES

1. Un elemento de cierre en plástico para obturar 

herméticamente la  boca abierta de un envase cilindrico dotado 

de un medio de ajuste del elemento de cierre sobre la  pared 

lateral que rodea la  boca abierta, una superficie de obtura­

ción lateral cilindrica sobre una porción de pared lateral 

adyacente a la  boca abierta y una superficie superior de ob-
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turación hermética sobre e l reborde de la  boca, caracterizado 

por e l hecho de que e l elemento de cierre comprende una cápsu­

la  de plástico dotada de una pared de extremo y de una pared 

de falda que pende de la  misma con un medio de ajuste en e l 

envase sobre una porción de la  superficie interior de la, pared 

de falda para cooperar con e l medio de ajuste del elemento de 

cierre sobre e l envase; una guarnición circular compuesta de 

un material plástico capaz de ser reducido en grosor, dispuesta 

dentro de dicha cápsula entre e l medio de ajuste del el&Reñpo 

de cierre y la  pared de extremo, teniendo dicha guarnición un 

diámetro superior a l diámetro exterior de la  boca del envasé

con la  que ha de ajustar e l citado elemento de cierre y un me­

dio de planchado dispuest^ dentro de la  citada capsula entrp 

la  pared de extremo y la  guarnición y adaptado para efeotuap
*  *  *

un movimiento lineal paralelo a la  superficie de obturación
*  *  *

? * * *hermética lateral del envase, aunque espaciado del mismo.an.
* . .

una distancia in ferior a l grueso de la  guarnición durante*ei 

ajuste del elemento de cierre con e l envase, con lo que e l mo­

vimiento lineal de dicho medio de planchado con respecto a la  

superficie de obturación hermética lateral del envase plancha 

o presiona una porción marginal de dicha guarnición entre e l  

citado medio da planchado y la  superficie latera l de obtura­

ción hermética para producir una obturación hermética latera l 

efectiva adyacente a la  boca abierta del envase.

2. Un elemento de cierre según la  reivindicación 1,
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caracterizado por e l hecho de que e l diámetro interno del me­

dio de planchado o presión no es mayor que e l diámetro de la  

superficie latera l de obturación hermética del envase, más 

aproximadamente e l 120 % del grueso de la  guarnición antes de 

ser reducida en espesor.

3. Un elemento de cierre según las reivindicaciones 

1 o 2, caracteriáado^^or e l hecho de que e l medio de planchado 

o presión comprende un estribo anular que se proyecta hacia, 

dentro de lja cápsula junto a la  intersección entre la  payed. 

de extremo¡y la  pared de falda, teniendo e l estribo una super­

fic ie  cilindrica que pende de la  pared de extremo, una superfi— 

cié sensiblemente horizontal que se proyecta desde la  pared

de falda y un ángulo planchador o presionadbr en la  intersec—*
ción de la  superficie cilindrica con la  superficie horizontal.

* * .

4. Un elemento de cierre según la  reivindicación** +
*  *  *

3# caracterizado por e l  hecho de que la  distancia entre la 's u -* * * ** * *
perficie exterior de la  pared la te ra l del envase que se áierra  

herméticamente y e l estribo anular es sensiblemente menor que

e l grueso in ic ia l de la  guarnición.

20 5. Un elemento de cierre según la  reivindicación

3 , para obturar herméticamente la  boca abierta de un envase 

roscado, caracterizado por e l hecho de que la  pared de falda  

tiene una rosca proyectada hacia dentro para ajustar con la  

rosca del envase, quedando dispuesta la  guarnición dentro de 

la  cápsula entre la  rosca de la  cápsula y la  superficie hori-23



zontal del estribo, teniendo la  guarnición, un diámetro sensi­

blemente no menor que e l  diámetro interior de la, pared de fa l ­

da de la  cápsula.

6. Un elemento de cierre según cualquiera de las 

reivindicaciones precedentes, caracterizado por una banda e v i-  

denciadora de manipulación indebida, que pende de la  pared de 

falda y está unida a la  misma por un medio frangible.

7. Un elemento de cierre según cualquiera de 

reivindicaciones precedentes, caracterizado por e l hecha-dé*<- *w*
que la  cápsula está hecha de polipropileno.

8. Un elemento de cierre según cualquiera de las; 

reivindicaciones precedentes, caracterizado por e l hecho de 

que la  guarnición esta hecha en acetato de etileno—vin ilo.

9. Un envase dotado de una boca abierta definid^
*** *

por una pared cilindrica que tiene una superficie rebórde la
*  *  *

y una superficie exterior de obturación hermética lateral*ad—
*

yacente a la  superficie rebordeada y un medio de ajuste con* 

e l elemento de cierre sobre una porción de la  superficie de 

pared que se extiende hacia fuer,ardesde la  superficie de ob­

turación hermética latera l, ajustando dicho medio de ajuste 

con e l elemento de cierre con e l medio de ajuste del envase 

sobre una superficie interior de la  pared de falda de la  cáp­

sula de plástico de un elemento de cierre según la  reivindi­

cación 3, quedando una porción de extremo superior de obtura­

ción hermética de la  guarnición comprimida entre e l borde de
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la  boca del envase y una porción anular de la  pared de extremo 

de la  cápsula en un .grueso menor que e l grueso de la  porción 

central de la  guarnición por ajuste de dicha cápsula con e l 

citado envase y proporcionando así una obturación hermética 

en la  parte superior y teniendo la  porción marginal de la  guar­

nición un grueso in ferio r a l de la  porción central y quedando 

confinada dentro del espacio existente entre la  superficie c i­

lindrica del estribo de la  cápsula y la  superficie lateral^de 

obturación hermética del envase, como resultado del hecho^del 

ajuste del ángulo de planchado con una porción marginal de la  

guarnición adyacente a l borde de la  guarnición y del adelgaza­

miento y alargamiento de tal porción según se desplaza e l án­

gulo de planchado o presión linealmente paralelo a la  superfi- 

cié la te ra l de obturación hermética del envase durante e l ajus­

te de la  cápsula con e l elemento de cierre, estableciéndose* < i** t ^
así una obturación hermética la tera l del envase adyacente' â  la  

boca de dicho envase. '** ^

10. Un envase según la  reivindicación 9, caracte­

rizado por e l hecho de que e l grueso de la  porción de obtura­

ción hermética de la  pared latera l de la  guarnición es menor

del 60 % del grueso de la  porción central de la  guarnición.
11. Se reivindica por último como objeto sobre e l que

ha de recaer e l Modelo de Utilidad que se so lic ita  por: UN ELE­

MENTO DE CIERRE EN PLASTICO PARA OBTURAR HERMETICAMENTE LA BOCA 

ABIERTA DE UN ENVASE CILINDRICO.
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1 Todo conforme queda descrito y reivindicado en la

presente memoria descriptiva, que consta de treinta pá­

ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.
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