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Ia presente invencién se rofiere a un método de apli=
car cierres herméticos a recipientes del tipo que presenta \
un cuello con' rosca exterior, tales como frascos, botellas
Y latas., Ya invencidn se refiere asimismp a piezae elemen-
tales para cierres, para ser aplicadas por el método de le

Pregente mvenciéh, Yy a los recipientes exteriormente ros-
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cadoe que estén cerrados con estas Piezas elementales de
cierro:

| " El cierre hermético de la boca de unlreciﬁienta cual-
quiera por medio de un tapén dé cierre hermético implica
la accién de comprimir un material de junta contra us gu-
perficie de cierre hermético del recipiente. En general,
se sucle recurrir, en el caso de recipientes con roscs ex-
téiior, & formar el cierre herwético por compresién de un
mﬁterial d¢ Junta contra una superficie de la extremidad
superior del ieeipiente, en las inmediaciones de la boca
de éste y_roaeﬁndola;

_ ™ el caso de recipientes de vidrio, tales como fras-
cos y botellas, la superficie de cierre hermético de la
extremidad aupeyior del recipiente se une y confunde, por
medic de una esquina redondeada, con una superficie lisa,
esencialmente cilindrica, del exterior del cuello del re-
oipiente, por encima del extremo superior de la rosca; =
el método de cerrar herméticamente recipientes, conforme
& esta invencién, el clerre hermético primaric se reali-
z3 entre la junta de cierre hewmético_q esta.auperficip
lisa y cilfndrida, y tambidn con la esquina redondeads.
Asimismo puede producirse clerto efecto de cierre hermé-
tico contra laaguperfiéie superior de clerre del recipien~
te, pero esto %ieﬁ; s6lo caricter secundario por lo que '
respecta al cierre hermétice contrs la supsrficie la%éral
de cier?o;

Conocido @8 ya el recurso de aplicar un cierre her-
métido a un reoipienﬁa que tiene rosca externa, colocando
une pieza elemental de clerre, hecha de aluninio o un me-
tal similar y con un faldén cilfndrice de mayor didmetro

o 987475
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éue la rosca, Sobre la parte extrema superior del recipien-
te, y luego laminar la rosca en dicho faldén en contacto
cooperative con los ﬁilos de rosca que exteriormente seobre-
galen en el récipiente, aéformando.para ello €1 faldén en-
tre los lomos contiguos de los hilos de Tosca por medio de
wios rodillos de rosca colocadss simétricamente en tomo sl

" recipiente.

B el método usual de laiinacién sobre piezas elemen-
tales de clerre sobre las partes exteriormente roscadas de

”108 rec;pienfes, arriba indicade en lineas generales, antes

8¢ la operacidn de laminar la rosca se aplica presién a la
parte alta de la pieza eélemental de cierre, para formar

. ¢ierre hermético entre la junta de la pleza elemental de

cierre y una superficie de sellado o clerre hermétice de
la extremidad superior del recipiente'.-

~ Bs objefo de la presente invencidn un método de formar
entre ol tapén de clerre y el reéipiente, un cierre hermé-
tico més segurc y firme de lo que puede lograrse con el mé-

todo ususl, que tiene la desventaja de que el cierre presen-

“ta tendencia & muellear ligeramente, por recuperacién elds-
tica, cuando se quita la presiGn de la parte alta del cie-

rre, En el método de la presente inveneidn, todo‘mnelleo
del cierre tisne ménés efecto sobre la hermeticidad entre
la junta del cierre y el recipiente, porque da lugar e un
mpqimientd-axil re}lativo ant:é_dos superficies concéntri-
cas, osencialmenﬁeQéiikndricas, entre las cuales se com-
prime el materisl de ls junta, en contraste con el movi~
miento relativo de separacidn de dos superficies planes que
se produce con los cierres aplicados por el métqdo usual,

Con arreglo al presente invento, un métedo de cerrar

- 287479
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herméticamente un recipiente dotalo de un cuello roscado
vor el exterior y de una superficie de cierre hermético por
el costado del cuello del recipiente comprendido entre la
rosca y la boca del recipiente, comprende las etapas de: co-
locar sobre la boca del recipiente una pieza elemental de.
cierre dotads de una parte superior y un faldén, estando la
superficie interna de la parte superior cubierta por una del-
gadisima capa de un material de junta que ha entrado por

fluencia y cuyo espesor va creciendo hasta una parte anu-

- lar més gruesa del mismo material, situads en el 4ngulo en-

tre la parte superior y el.faldén, siendo el aidmetro inte-
rior medio de dicha parte anular menor que el didmetro exte-
rior del cuelle del recipiente; presionar sobre la pieza ele-
mental de cierre hacia abajo contra la parte alta del reci-
piente y, asi sujeta, reducir el aiﬁe‘aro del faidén en une
posicién situadé‘rgdialmente=hacie fuere de dicha perte snu-
lar més grueea‘&e material ¢ junts y por encima de la ros-
ca del cuello, y en coincidencia con la superficie laferal
de cierre hermético, para comprimir el material de la junism.
entre la superficle lateral de cierre hermético y la mrte
de didmetre reducido del faldén; y formar hilos de rosca en
el faldén, deforméndolo hacia dentro.

De preferencia, la reduccidn de didmetro se efectda

en una corta distancia hacia abajo, a partir del borde su-

perior del faldén, y esto tiene por efecto comprimir el ma-

terial de la junta taento contra la superficie cilindrica del
exterior del cuelle como contra la superficie de esquing
redonaeado;.

' Ie invencién proporciona asimismo una pieza elemen-

tal de cierre para aplicacién a recipientes exteriormente

oo 287479
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roscados, piez2s que se hace de chapa de aluminio delgads
y tiene una parte superior y un felddn esencialmente ci-
1indrico y contiene una junta hecha de un preparado vis-
coso intreducido por fluencia, preparado que forma una dele
gadfeima capa en la cara inferior de la parte alta de la
pieza elemental de clerre, mientras que en el &ngulo com=
Prendido entre la parte alta y el faldén de la pieza ele-
mental de clerre queda dispuestoc en forma de paﬁe anular
4de mayor espesor, espesor que, en sentido perpendicular a
la parte alta, va aumentando Apragreslvamente hacia el fal-
an. | -
tna ferma preferida de piezs elemental de cierre tiene

una junta introducida per fluencia y formads de un prepara-

 do poli-(cloruro de vwinilo), firmemente adherido al metal

de la pléza elemental de¢ cierre, a travée de una laca 1n;-
termedla, =i es preeiso'. El preparado de poli(clorurc de
winile) es blando y se moldea fécilmente al contorno de la
-superficie de cierre hermético merced a las prasiones de
aplicaei&z’. De preferencia, el material de; la junta forma
ula cape de uRos ,25 Mm en la cara inferior de la parte
alta de la jdnta de cierre, mientras que en el &ngulo com-
prendido entre la parte alta y el f£aldén de la pieza ele-
mental de cierre gqueda dispuesto en forma de anillo cuya
superficie es inclinada o la tangente a la misma se halla
formande un 4dngule de 409 a 602 can la superficie de la
parte slta del cierre; I.a. cantidad de material de Junta
diopuesta en el éngule de la pleza elemental de cierre
depende en gran parte de los fines para los cuales vaya

a emplearse la pieza elemental de cierre; para obtener

efectos de riguroso cierre hermético en condiciones més

w7 287475
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duras, se incremeénta la cantidad de material de junta en
diche éngulo, de modo que no sélo sea mds gruesa en su
Punto de mayor espesor, sino que también se extienda has-
ta mds lejos por el interior del faldén de cierre hacia
abajo, aumentando asi la anchura del 4reas de cierre hermé-
tic;) entre la Junta y la superiicie ci_li'.ndrica por el ex-
texrior del _cueno del rec.tpiente'.

El material de la junta se aplica de preferencia en
forma de preparado viscoso capaz de fluencias por el medio
de la parte al_ta de ls piezs elemental de cierre, estando
ésta invertida. Cuando se aplica de esta manera una deter-
minada cantidad de material de junta, y luego se entalla
la pleza elemental de cierre a una determinaia velocidad,
parte del material de la junta se extiende hacia fuera por
la cara inferior 4e¢ la parte alta de la pieza elemental
de clerre, formando una capa cuyc espesor viene reguleado
por la viscosidad del ma:berial de la‘jnnta. y e} resto
forma un anillo de la forma deseada, en el dngule compren-
dido entre el faldén y la paz"te‘alta". A continuacién se
cura el material de la junta.. As{, la cantidad de material
de junta suministrado detemminari la cantidad que hay en
€l anillo, en tanto gque la capa de lacara interior de l1la
parte alta seguird siendo esencialmente constante si se

mantienen sensiblemente constantes la velocidad de rota-

_ ©ién a 1a que se somete la pieza elemental de cierre, y

la viscosidad del material de la junta,

Para gue la invencién pueda comprenderse con mayor
facilidad, se describir{ acto seguido la aplicacién del
invento a cierres destinsdos a mantener un vaofo hemméti-

co, con Treferencia a las figs. 1 & 7 de los adjuntos dibu~-

_6- 287479



/"ﬁ

15

20

25

\uﬂ'ﬁ”ﬂ‘b"boﬂﬂé
EErrm———.

jos, y a los destinados a mentener un cierre hermético &

presi&n, con referencia a las figa. \8 a4 mcluuva.
m los citados dibujos:
- 1la. ﬁgu;ra 1 @3 un alzado lateral del cuello de

una botells, al cual puede aplicérsele un cierre para man-

tener un vacfo hermético;
, - la figura 2 es una seccién rects de una forma apro-
piada de pieze elemental de clerre;

- la fignra 3 o8 una vista ampliada de la esquina

" o éngulc de la pleza elemental de cierre, viéndose la dis-

posicidn inicial del material de la jJunta al ser entallado
en posici&n;

- la figura 4 es un alzado en seccidn de un conjun-
to de blloque_ de prensado, adecuado para. aplicar una piezs
elemental de cierre de ls forma indicads en la figl. 2%

- 1a figura 5 s una vists amplisda de detalle de
las superficies de conformacidn que tiene el conjunto de
bloque de prensado;

- la figura 6 es una seccidn recta que representa

la pieza elemental de cierre de la fig., 2, aplicala a un

cuello de botella de la forma indicada en la f£ig. 1, por
medie de un conjunto de bléque de prensado como el ilue-
trado en la ﬁg.. 43 ‘

= la figura 7 es una vista ampliada, en seccién
fregmentaria, que ilustra la dispesicién aproximada del
materisl de la junta, en el cierre hermético efectuado;

¥

- las figuras 8 a 14 inclusive son unas vistas,
correspondientes a las figs. 1 a 7, respectivamente, des-

tinadas a ilustrar la aplicacién del invento sl manteni-

T pgy4T5
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miento de un cierre hermético & la presida. Em——

gegdn =e ha descubierto, la aplicaeidn efectiva de
piezas elementales de éigrré., parTa mantener cierres hermé-
ticoe tanto al vacio como a la presi&n,"puedg .efAectua:me‘
en reeipignfes del mismo tamaﬂo.‘ de modo que las figs. 1

. ¥ 8 de loe didbujos son idénticas. El radio de esquina 1,

en la vnién entre la superficie superior 2 de cierre hermé-

tico ¥y la superficie lateral 3 de cierre hermético de le

botella -4,.es de 0’-7.9 a 1,19 mn, lo que Proporcions un mé-
ximo efecto de cierre hermético lateral con una cantidad

dada de material de junta, y. asegura la méxima presién po-
sible de meantenimiento; este margen de variacién de los ra-

dios de ésquina puede obtenerse fcilmente en la vidrieris

' qomerciai nornial; i’ueﬁe. obtenerse un cierl_'eherméticq & pre-

gién ag?rq vidriec con mayor radio, pero esto trae congligo
el empieo 'de mayor cantidad de material de junta, para dar
en la esquing del cuello de la botella la concentracidn neg-
cesaria a fin de obtener el efecto de cierre hermético la-
teral desea&o‘. | - )

‘Ta.mbién resulta posible, y se prefiere, utilizar una
tapa o envoltura de cierre 5 de forma y tamafic idénticos,
yara cierres hemlticoe' tanto .al vacfo como & la presién,
conforme a este im:ento'.-.‘ we tapa comin ge cierre 5 es una
pieza prensada o estanpada.', _hecha praferiblemente de plan-
cha de aluminio, de un espesor de 0,23 & 0,25 mm para un re-
cipiente de 31 mm de dimensidn de éuello,'ternunadq; esto
s, la tapa 5 tiene un diémetré exte?j.or, en la superficie
lateral de cierre hermétice, de 56,»@30,2 mm; en cliertas
circunstancias pueds emplearse pléfxgha' de aluminio de un

espeeor ligeramente menor .o mAyor. La tapa o envoliura 5

- 87475
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#¢ halla convenientemente provista de un l;efuerzo en fox-
ma de &rea o banda moletesda 6, qﬁe forma entrante en el
faldén 7 de la tapa de cierre; la anchure de la banda mo-
leteada € puede, por ejemplo, estar api'qximadaaﬁe:;te Coli=
rrendidae entre 2,5 y 395 mm (por ejemplo, puede ser de 3,3
mn), halléndose la parte superior de la banda a la misma
distancia, poco més o menos; esto es, a unos 3,8 mn por el
faldén T sbajo; @ partir de la oorona o parte alta 8 s la
tapa 51. Por c@siguiente, las tapas 5 representadas en las
ﬁga". 2 y 9 son de forma 1qéntica..

El &ngulo cdmprendido entre el faldén 7 y la parte -al;-
ta 8 de la tapa dé cierre 5 est4d redondeada & un radio apro-
ximedo de 1,27 mm, y el 4rea moleteada, naturalmente, ter-
mina por encims de la parte del faldén en la cual se forme
una rosca 15 (ﬁgs‘. 6y 7) al aplicarlo a un recipiente'. 371
profundidad del faldén 7 viene determinada por la extensién
e la rosca 16 en el cuello 4 de la botella, y el borde in-
ferior del faldén 7 termina en un reborde o talén 17 vuel-
to hacia fuera.. )

£l érea o banda moleteada & actia también de salien-
te impidiendo qﬁe el material dg Junta se extienda en exce-
g0 cusndo se entalla la pleza elemental de cierre para ex;-
tender dicho -material de junta antes de su curado: @ta &ac-
cién de refuyerzo reduce la deformacifn del extremo supe-
rior del faldén 7 bajo la accién de los rodillos de Compre—
sién de la rosca, y se opone asi a toda tendencia a pertur~
bar el cierre hermétice lateral, que se produce mediante la
reduccién del didmetro de la extremidad superior del faldén

1. |
La diferencia existente entre cierres para vacfo ¥

—9- DRTATO
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para preaién Teeide en la cantidad y distribucién del na-
terial ge jun.ta empleado; por ejemplo, en un cierre de 3k

mm, deatinado a mantener un Va.cio hermético, ha resultado .

adecuado, segin ee ha visto, el empleo de 0,55 + U,05 gra-
mos &e poli(cloruro de vinilo), en tanto qie la cénfidad
del mismo cbmpueetq,' en un clerre &e 31 mim g para mantener
la hel.rmetici‘dad & la presién, es de 0,65 % 0,05 grmnos'.'
BEn cierres para botellas de 28 mm de tamafio’dé cusllo ter-
minado, les cantidades de material de junta para clerres
herm.éticoe al vacfo ya la presién son respectivamente de
0:44 0,05 y de 0,52 4 6,05 gramos.

m. material de junta gse deja fluir hasta su sitio,
j debido a la diferencia de cantidad, se asienta dando,
entre‘la capa 9 que se halla por debajo de la corona o
pg.rte alta 8 y la capa anular 1o ciue ge extiende a lo lar-
36 de la aupérficie interior del faldén 7, un filete 11 re-
dondeado y en cierto modo triangular, de un espesor radial
de 0,76 a 0,39 mm, en una pleza elemental de cierre hermé-
tico al vacio, y de 1,0 a 1,14 mn enc una pieza elemental
de cierre hermético a la prasion.

El anilloe de material de Junta no slempre puede fluir
a1 rincén del interior de la tapa 5 dando un filete 11 de
radio 12 bien definido, sino que Pyede adoplar una forma

‘en la cual la lfnea general de su superficie se halle &

unoe 452 respecto a la parte alta 8 y el taldfu 7 de la
tapa de cierre 5':‘. ‘

Como se apreciard, la forma y disposicién exactas
del anille de seccién triangular de material de junta, en
el éngu‘lo comprendide entre la Parte alta 8 y el faldén
T, no son de gran importancia, ya que el material blando

‘1?.' 94T
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: eia ae la operacidn de reconformao.tén, al aplicar el cierro.

Ba importante, on cambio. Quo he.ya suficiente cantided &e

material de junta en el éngulo.

Ia més ueual aplicacién de las piezae elementales de
cierre conforme al método del presente invento es la desti-
nada a mantener un cierre hermético al vacfo en los reci-
;pientes'. Es bien conocido el precedimiento-de cerrar her-
méticamente al vacfo inyectando vapor d4e agua en el cuello
de un recipiente antes de¢ apiicgrle a éste el cierre o ta~
P&, de modo que se cres un vacio parcial dentro del reci- A
piente al condensarse el vaporl. También se conoce ya el re-

curso de inducir condiciones de vacfo envasedo en caliente

el contenido en el recipiente que, al enfriaree, cree o in-

duce el vacio. Cualquiers de estos procedimientos, o ambos,
pueden emplearse para hacer cierres herméticos al vacfo con-
forme a esta invencién'. .

Como se veré por la ﬁg‘."‘s,'}.a capa anular 10 del ma-
terial de¢ junta termina en la regién de la parte superior
de la banda moleteada 6(. Cuando se aplica a vidrierfa nor-
mal uns pieza elemental de clerre de la forma ilustrade en
las figs, 2 y 3, y se aprieta formando cierre hermético, el
cierre resultante mantendrd satisfactoriamente un grade de
vacfo despuds de formade la Tosca 15 en el faldén 7 y qui-
tar la presidn, si la reduccién del didmetro exterior 13 en
la extremidad superior del faldén 7 es tal que el material
de la junta se comprime y reauee a un espesor 14 (figs. 6y
7) ae alreaeaor de 0,5 mm. . ]
Ee ha sido posible hasta ahora utilizar cierres de

aluminio rebordesdos para conservar presioues del orden de

in. 287473
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las que surgen en el caseo de las bebidas carbénicas no al-
cohflicas y de las cervezas embotelladas durante el proce-
8o de pasteurizacién, como éampoco haseta ahora s han po-
d1do utilizer en la préctice tapas metflicas de poco es-
pesoé en botellas con rosca por el exterior, para estos
mismoe ﬁnesl.' En realidad, se ha venido recurriendo en Ze-
neral, en la prictica, a utilizar a tal fin sea los tapo—-
nes de corcho, que no pueden emplearse para volver a ce-
rrar una ver abiertas las botellas, o bien lo= tapones
roscados en bbtellas con resca por el interior, con to-
das sus desventajas ya conocidas.

B cembio, como ya se ha indicado aqui, el método
de la preaer_xte invencién puede empléarse para cerrar her-

méticamente botellas cuyo contenido desarrolle presicnes

" hasta de 8,5 ks/cinzt tal como oocurre, por ejemplo, du-

rante la pasteurizacidn de las cervezas embotelladas. Pa-
T& lograr los resultados convenientes s necesario poner
el mayor peso de material de Junta, como antes se ha di-‘
cho, en el éngule comprendidii entre el faldén 7 y la par-
te alta § de la tapa o envoltura 5, y al propio tiempo
reducir el didmetro 13 de la extremidad superior del fal-
aén de clerre 7 en un gralo algo mayor, poniendo asf el
material de la junta en contacto eon la superficic late-
rel de clerre hermétkco 3 del cuello 4 de la botella, en

una mayor anchura. COmpa.tanao la.s figs. 9 y lo, queé se re—
fieren al cierre hermétice. & la presién, con las figs.

y 3 correspondientes al cierre hermético al vacfo, se ve-
r4 que, deblido a la mayor. cantidad de material de junte
utilizado en el cierre hermético a la presién, la caps
amzla.t‘ 10 se extiende mém lejos & lo largo del faldéns

' . 28747
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recubrimdg parte de la zona correspondiente & la banda

moleteada 6. El ser -aplicada la pieza elemental de cierre,
el materisl de la junta no séle fluye & lo large del cue-
1lo 4 de la botella, bajo las presiones axiles y radiales

- @ que se somete la tapa metdlica 5, sino también en senti-

do circunferencial, compensando cualquier ligera imperfec—

' cién u ovalede tales como los que con frecuencia se aduer-

ten en el cuello de las botellsas o recipientes de vidrlo.
Por lo que antecede se comprenderd que la cantidad de
material de junts en el fngulo comprendido entre la parte
alta 8 y el famén 7 de una tapa de cierre utilizada con
hermetismo a la presién se augenta en alrededor de un 50,
comparada con la de un cierre haxjmétice al vacfo, ya que
la cantidad de material de junta depositada en forma de
revestimiento por vlia cara inferior de la parte alta 8 si-
gue giendo lg miems, si se utiliza el método de aplicacién
de dicho material de junta arriba indica(lo'._
la opéracién de reducir el didmetro 13 del cierre
se efectla, de preferencia, antes que la operacién de la-
ninar o formar la roséa, y #e realiza por medio de un bloque
de prensado en dos partes, que comprende un soporte 18 pa~
ra montar en una prens# ¥ sostiene un émbolo impulsor 19
con earga de resorte 20, e.daptado parse aplicar una deter-
minada carga s la parte alte 8 de wna %apa de cierre 5 (fig

4 Pa.ra ‘clerres hemétieos al vacio; £ig, 11 para cierres

herméticos a la preeién). El soporte 18 tiene una parte ex-
terior 21 en faldén, para reconformar la extremidad supe-
rior del faldén T de la tapa de cierre 5, de la maners de-

. geaaa'. Le parte externa en faldén 21 del soporte 18 gel

bloque de prensado tione una superficie ‘de em::cadec4 Zaeg
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cardada para ejercer sobfe la tapa de cierre.una accidn
de centraje, y una super#iéié de conformacién 23 eaencial—
gente pilindrica, perb_cbn una ligefa salida o0 abocarda-
miento. B1 difmetro de la superficie de conformacién 23 es
menor que el di&metro'exfegno de la tapa de clerre 5, que
ha de ser conformada por aquélla, y preferiblemente alre-
dedor de 1,27 mm mds de didmetro que la superficie cilfn-
drica 24 del cuello 4 de'la botella, coﬁtra el cual va &
adaptarse formando eierre hermético; pero esto depende del
espesor del metal de la tapa de cierre 5s ¥ de la canti-
dad de material de junta que se use,

El impulsor 19 4el blogue de prensado, de preferen-

ciay tiene en su periferia uns superficie ligeramente abom-

" bafla 25 que cooperas en contacto contra la poreidn periféri-

ca de la parte superior 8 de la tapa 5 y le 4a una forma

correspondiente, doblando percialmente el borde de la par-
te superior hacia abajo, en tomo a la esquina redondeada
1 del cuello 4 del reeipiente; _

Segin se ha descubierto, es posible obtener un con-

‘siderable ajuste en el cierre hermético lateral total uti-

lizando el mismo conjunto de prensado tanto para cierres
herméticos al vacfo como para los herméticos a la presidn;
esto ez, el efecto de clerre hermético lateral puede al-
terarse modificando la .presién total de aplicacian; Esto

se explica por el heche de que e® necesaria .cierta carga
de presién parakreconformar la tapa de aluminio y el mate-
rial d¢ la junta haste el grado méximo de defzﬂic;dn permi-
tido por una disposicién dads cualquiera de dimensionamien-
to del bloque de prensado; Si se utilizan cargas de presién
menores que &sta, el resultado ee que la reconformacidn g;
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aluminio y del prepsrado de junta es sélo parcial m gene~

ral, lae presiones de carga para hacer cierres herméticos
al vacfo estén comprendidas entre los 90 y 110 kg, y para
hacer clerres herméticos a la presidn 1o estén entre Los.
1fmites de 180'a ‘200 ﬁg; estas cargas sirven para cierres
de 31mm~y de 28 mm.

. Ia superfieie abocardada de entrada 2% del sopor‘l:e 18
del dloque de prensaao tiene un 6ngulo de abertura 26 de unos
509' para cierres herméticos & 1la preai&n, el émbolo impul-
sor 19 entra més en el soporte 18 que para los cierres hermé-
ticoe al vacio (compérense las figs. 5 ¥ 12)

Bn las figs. 7 y 14, se ilustran unos ejemplas de la
reconfcrmacién de las partes superiores de tapas de clerre,
y la fluencia del material de ia junta bajo la presién, ob-

- tenides una y otra con tapas de cierre hermético al \_lac:f.g y

de cierre hermético a la fx:reai6ng respectivamente, Como se ~
comprenderd, la recon:tormécﬁn de la extremidad superior del
faldén 7 le da a éste rigidez», Y aumenta la resistencia me-
cénica del soporte del material de junta qﬁe forma la banda
de cierre hermétice contre el costado‘del cuello 4 del re;
e—ipignte'. = particular, el escalén del extremo inferior de
la poroidn de aiémgtre reducido desempefia una: importante
funcién de refuerzo, y define esencialmente la extremidad
inferior de la'zona de cierre lf_wrméuco‘. la distancia, &
partir de arridba, hasta donde se reconforma la parte supe-
rior del faldén 7, por consiguiente, ha de ser sensiblemen-
te igual a la profundidad del cierre hermético lateral, de
modo que el refuerzo proporcionado por el escaldn coincide
en esencia con la: extremidad inferior de la zona de cierre

hermético lateral. o

-15 - & O
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. Feannged
- Con recipientes de tapa o parte superior roscada, de

d1dmetro exterior -comprenfdi&o; _enf':x'eT los 1imites de 25 & 32
mn, la profundidad de la zona dé cierre hermético lgteral,

para un cierrs ‘hemético ‘al vacfo, es preferiblemente de
alrededor de 1,5 mm; y la necesaria para resistir presiones
del orden de 7,8 8 8,5 kg/cmz es, segin se ha visto, de
2,3 mm aproximadamente ¥ por lo tanto, la reconformacidn
de la pared lateral se efectia en una distancia algo mayor
sobre el faldén 7, teniendo asi en cuenfa el radio de es-
quina 1 del recipiente ’(.“el espesor de la parte alta 8 ael
clerre o tapal. Ia réducqi&n ael diémetro de la extremidad
superior el fald&n 7 es tal que>el material blendo de la
junta, al ser. eompnmiao, sale expulsado de la capa 1o anu-

lar de seccién aproxix_mdém‘ente-‘triengular, y fluye dando

una ban&a de clerre hemético de la profundidad necesaria

(figs. 7 y 14). ,

Con tapas ae a.luminio de poca espesor, se produce
cierta flexién de la parte alta 8 de la tapa cuando el
contenido del recipiente se ‘halla a presidn; y cuando el

clerre hermético se hace contra la superficie superior o

parte alta, esta flexidn tiende a romper la hermeticidad.

BEn cambio, con el cierre hermético lateral o de costade
empleado en el presente método, la flexidn de la parte al-
ta 8 de la taps bajo preﬁsién interna sélo sirve pars apre~
tar la parte superior del ia;d’én 7 adn més fuertemente con-
tra el cuello 4 del iecipiente. .
Co;x bo_teilaa de ma;yor tamafio, @8 necesario poder vol-
ver s poner la tapa .y mantener la presién del diéxido de
carbono que éueae‘. El oxtenso cierre hermético Iateral que

se ha.biuta es de gran ventajs cuande se utiliza la %apa

- ?87475
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para volver a’ceriar'hermétiéamente, después de la apertu-
re inicial, Hay considerable margen, segfin se ha visto, en

la magniiﬁd de.atornglladé necesaria para volver & formar

un clerre hermétice suficienﬁe.'

. Beta solicitﬁd, que corresponde a la presentada en
Gran Bretafia el 27 de Abril de 1962, bajo el ne 16.239/62,

8@ acoge & ios‘béneficioswdal articulo 51 del %igente Esta=

tuto sobre Propiedad Industrial.

NGrh

- P‘v T
Tos puntos de invencién propis y hueva que 8e presene

tan para que sean objeto de esta Patente de Invéne46n en
ESPaﬁa, por VEINTE afios, .son los siguientes:
10, - tn método de cerrar herméticemente un recipien-
te dotado de un cuello rosoado exteriormente y de une super-
ficle @B.cierre hermético por el lado del cuello del reci-
piente comprendido entre la rosca ¥ la boca del recipiente,
método éne incluye las etapas de: colocar una pieza elemen—
tal de cierre, debmetal. sobre la boca del recipiente; te-

niendo la pieza elemental de cierre una parte alta y wn fal—

" dbn, estando la superficie interior de la parte alta cubier-

ta por una delgadfsima capa de un material de Junta que ha

fla{do hacia dentro y cuye espesor va en’aumenzo hasta una

parte anular més gruesa del mismo material que se halls en
el dngulo comprendide entre la parte alta y el faldén, y
slendo ¢l didmetro - -interior medio de dicho anillo mencr gue
el diémetro gxterior-dé,é;cha_qupexficie de cierre herméti-

go del cuello del recipiente; oprimir la pleza elemental de

=17 - 287&75
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. . clerre contra la parte alta del recipiente y, teniéndola asf
' sujets, reducir el difmetro del faldén en un lugar situado

radialmente hg;ciai fuera de dicho anillo més grueso de mate-
rial de junta y por encima de la rosce del cuello y en coin-
cidencié con la superficie latersl de cierre hermético, com~
primients el matériai de junta entre dicha superficie late-
ral de cieri'e .hermético y la parte de didmetro reducié.o del
faldén; y formar hilos ae rosca en el faldén, deformando’
éste hacia dentro. A ) ’

20, - El método del punte 1, en el cual la reduccién

. de diémétro. en la regién de cierre hei'mético lateral, se
~ efectia en una corta distancia hacia &ba’jo 8 partir del -

borde Suporior del faldén, comprimiendo el material de Jun-
ta tanto contra la superﬁcie cilindrica del exterior del

cuello como conf.ra; ls superﬁ.cie de esqui.na ra&ondeada del
mismo. , ,
59. - E1 método del punto 1 § 2, en el cual J.i reduc-

- ¢1én de didmetro en la regién de cierre hermético la‘teral

se efec’hda antes de formar la rosca en el ialdén.
45! - mspositivo 46 plesa elemental de cierre, hecha

de lémi;I& Qe aluminio de poco espesor para su eplicacién g

recipientes roscados por el exterior, teniendo dicha pieza
elemental una parte alta y un faldén esencialmente cilin-
drice, y con’begiendo una junta hecha a base de un material
o preperado viscoso que ha fluido hacia dentro, formendo
dicho prepéxado de Junté una delgad{sima capa por la super-
ficie inferior de la parte alta de la pieza elemental de
cierre, mientras en el dngulo comprendide entre ‘le. parte
alta y el falddn de la. pieza elemental de cierre dicho

preparadc queda puesto en forma de anillo de espesor ma-

- gRTATd
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yor, aumentando el espesor de dicho anille progresivamente

bacia el falddn, en sentido normal & la parte alta.

59.' - El disposi‘aivé de pieza elemental de ciexrre rei-
vindicado en el punto 4, qae tiene una envoltura hecha de
plancha cle alumfnio de 0423 & Gy25 mm de espoeoz.

69. Dispositive de pieza elemental de cierre reivin-
dicado en el punto 4 & an'el 5, en el cual el faldén del ole-

- rre estd provisto de un refuerzo en forms d&o érea hundide

mpleteada que comienza a unos 3,8 mm de la parte alta del

cierrs y tiene unsa anehur:a. de aproximadamente 2,5 a 3,8 mm,

estande dicha érea moleteada situada de manera que termina

por encima de la parte alfa de la porcién del faldén en la
cual se ?orma. una resca al aplicarlo & un recipiente'. '

72, - Dispositivo de pieza elemental de cierre reivin-
dicado en el.punto 6, en el cual dicha 4rea moleteada actda
de saliente impidiendo que el iaterial de la junta se ex-

tienda demasiado al rebordear el cierre para extender el

material de la junte sntes del endurecimiente o curacién
del mismo.

82. - Dispositive &e pieza elemental de éier:r;e rei-

»vjndic-a.éo 'oa.cualquiera de los puntoa 4 a 7, para use como

clerre hern}ético al vacio en un recipiente de 31 mm de di~-

mensidn ﬁnal de cuello, segin los cuales la l{nea general

de la superficie de dichq anille o la tangente a la misua °
se halla a unos 459 respecto a la parte alta y al faldén

de la envoltura de la piesa elemental de cierre, y el peso

del material de la junta es aproximademente de 0,55 3 0,05

gramoe, dando un espesor méximo de material de junta ae QI'-
rededor fie 0:9 mm en sentide normal a dicha superficie o

tangente._ i | .(2 87 4 7 5
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gn. - mspositivo ae DPleza elemental de cierre rei-
vmaieado en cualqulera de los puntos 4 a 7, para use como
cierre hermético al vacfo en un recipiente de 28 mm de di-
mensién final de cuello,:en el oual la lfnea general ds ls
superficie de dicho anille o la tangente a la misma se halla
& unos 45¢ reapecto—ia la parte alta y al faldén de la en-
voltura de la pief.a elemental de cietz?re, Y el peso del mate-
Tial de la junta es aproXimadamente de 0,44 + 0,05 grazﬁoa.
dando un espesor méximo de material de junta a6 alrededor
de 0,9 m en sentido norfnal a dicha superficie o 'aangente';

102, - th dispositive de clerre hecho de una pieza
elemental como el reivindicado en el punto 8 é 9, en el
cual el Qiémetro en el extremo superior del faldén del cierre
se reduce de modo que el material de junta tiene un espesor
aproximade de 0,5 mm, y la profuyndidad tctal de cierre her-
mé’cieo lateral cuando el cierre es aplicado a un recipien-
te de un radio de esquina o éngulo externo de aproximsda-
mente 0,76 & 1,0 mm, es de alrededor de 1,5 mm,

'119.. - niépositivé 3¢ pieza slemental de cierre rei-
vmdicédé_en cualquiera :de los puntes 4 & 7, para uso en
un recipiente de 31 mm de dimensién f£inal de cuello en
condiciones en que §ueden desarrollarse presicnes de 7,75
a 8,5 kg/emz, en el cuai. 1a linea genoral de la superficie
de dicho anillo o la tangente & la misma se halla & unos
458 reepecto a la parte alta y al faldén de la envoltura

aoi cierre, y el peso de la junta es aproximadamente de

0,65 % 0,05 gramos, dando un espesor méximo de material

de juxité. de alrededor de 1,15 milimetro'a en sentido nor-

- mal & dicha superficie o tangente.

120. - m.spositivo de pieza elemental de clerre rei-

- 20 -
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vindicado en cualquiera de los puntos 4 a 7, para uso en un
recipiente de 28 mm de dimensidn final de cuello en condi-
clones en que pueden desarrollarse presiones de 7,75 a 8,5
kg/cm?, en el cual la 1{nea general de la superficie de di- -
cho anilleo o la tangente 2 la misma se halla & unos 454 Tes-
pecto a la parte alta y al faldén de la axivolturé de la:pia-
z3 élemental de cierre, y el peso del ma‘tar;al de junta es .

aproximedamente de 0,52 4 0,05 gramos, dando un espesor né-

Ximo de material ge’junta dealrededor de 1,15 mm en sen—

ti&o norma.l a dieha superﬂcie o tangente.

13ﬂ. - W dispositiva de cierre hecho ae una pleza
elmental como la reivmdioada en el punto 11 6 12, en ol
cual el di&metro en &l extremo ouperior del faldbn del cie-
rre ee reduce ae modo que el material de Junta tiene un oo~
pesol‘ aproximaao de 0,5 mmy y la profundidad total de cie-

rre hemmético l_ategai cuando el cierre estd aplicado a un

' recipiente de un radio de esquina o 4ngulo externo aproxi-

madamente comprendido entre 0,76 y 1,0 mm, es de alrededor
de 2,3 mm. ' ;
'14& -t método de c,errar herméticamente un reci-

~ ' ~

plante dotado de un cuello roscado exteriormente.

Tal y como’ se ha dascrito en la ¥emoria que antece-

' de, repreaenf.a&o en los dibujoa que se acompafian y con lom

fines que se han espociﬁeado.
nsta Memoria conata de veint;dos hojas, eacrita.a a

- 2] -
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