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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar
PATENTE DE INVENCION

en
EspPafa ;a
por VEINTE sfios ' o

por: "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE JUNTAS
. DE CIERRE".
A nombre de:
FORMETAL, S.A., de nacionalided espafiola.-
domiciliada en:

LLAGOSTERA (Gerona) V42 Cantallops, s/n.-
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_ Lo presente invencidn se refieré 8 un procedimiento pax
ra la fabricacidn de juntas de cierre, en el interior de tode
clase de tapone y cépsulas.

Sabido es que, para el cierre de los més diversos re

eipientes y envases, como botellas, etc., se usan diferentes -
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tipos de cépsulas y tapones gue por varios procedimientos (e
rosca, porppestafias rebordables, etc.) se sujetan al envase
cerrando la parite superior del mismo.

No obstante y dada le naturaleza r{gida, la mayoris
de las veces, tanto del envase como de la cépsula 6 tapdn de
cierre, precisa el intercalado entre las superficies interior
de la cdpsula y los lados de la varte superior abierta del ep
vase que se pretende cerrar herméticamente, de una junta elég
tiéa de cierre que agegure dicha hermeticidad.

Existen un gran mimero de materiales y formas de fa-
bricacidn para juntas de este tipo, en forma de un cuerpo apsr
te que se coloca en el momento de su utilizacidén bien sujetan-
d0lo en el envase, bien en la cépsula de cierre, de forma que
al efectuar la referida operacién de cerrado, actue por presién
¥y gracias a su elasticidad, cumpliendo la misién de asegurar
1la hermeticidad.

No obstante, tanto por razones de tipo técemnico, como
de orden sconbmico, se ha encontradc que mediante la fabricacién
de juntas de cierre & base de materiales pldsticos 8 elastbme-
ros, gue son moldeados con el concurso de calor y presidn en
el interior mismo de las cépsulas é tapones, quedando firmemen

te sujetos en la posicidn corrects de utilizacibn en Sptimas

* condiciones pars la consecucidn de la hermeticidad que se pre-

tende y formando vn todo el conjunto de cdpsula y junta, se cb
tienen resultados particularmente buenos y que presentan gran-
des ventajas soltre los procedimientos coﬁvencionales de fabri-
cacién por separado de ambos elementos.

Como es natural, las presiones y temperaturas pueden
variar de acuerdo & la clase de material empleado, espesor 4e

la junta fabricada, etc.
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Naturalmente, variarfan asimismo las medidas de las
juntas a obtener, de acuerdo a las de las cépsulas § de los
envases a que Se destinen, as{ como y por el mismo motivo, lg
forme que adopte la junte en su perimetro exterior, dado que
debe ajustarse igualuwente & la perfeccion, al envase que se
desee cerrar.

La forma de sdhesibn de la junta a la cépsula en el
momento de su fabricacién, vuede facilifarse eventualmente por
preparacién de la guperficie interior de ests ﬁltima; as{ como
por la composicién de la mass de material pléstico & elfstémero .
empleado, de forma que se consige la misma por el sélo ﬁso
de calor y presién, por wedios mecénicos de snclaje y también
por agentes ligantes o adherentes.-

-t WO T A ~:-

Los puntos de invencidén propia y nueva que Se pre-
gsentan para que sean objeto de esta patente de invencidn, en
Egpafia, por veinte afiog, son los siguientes:

12.- Procedimiento para la fabricacién de juntas de
cierre en el interior de cépsulas y tapones, & base de mate -
riales termomoldeables 8 elastbémeros, que se caracteriza por
el hecho de que se moldea bajo el efecto de calor y presibn
una masa de material termomoldeable o eldstémero en el interior:
de la cédpsula o tapén formando de esta menera, juntas de cie-
rre que quedan adheridas eventualmente con cooperacién de agep

tes ligantes, tratamiento de la masa pléstica é de la superfi-

. cie intdrior de la cdpsula y/é anclaje mecdnico, constituyendo

un todo con la cédpsula.
29.~ Procedimiento para la fabricecibn de juntas de
cierre, segun la reivindicacibn primera, en el gue la accidn

de moldeado se realiza opersndo bajo temperaturas gque oscilan



.4“
- 1om

70

5

80

85

entre 602 y 3002 centigrados y presiones que vueden veriar de
10 a 250 kg. om®.

32.- Procedimiento para la falricecidn de juntas de
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cierre, segun las reivindicaciones primera y segunda, caracteri
zado por que se opera en fase de trabajo intermitente moldean-
do juntas en sus correspondientes cdysulas o tanones, mediante
elemento de prensaje dotados de movimiento alternativo.
4¢.- Procedimiento para la fatricacién de juntas de
clierre, segun las reivindicaciones primera y segunda, caracte-
rizado por que se opera en fase de trabajo continuo, moldeando
Juntas de cierre en sus correspondientes cédpsulas o tapones,
mediante alimentadores automdticos de material termomoldeable
o elastéqenos, sincronizados & alimentedores de cdpsulas o ta-
pones, con ampliacidn de presién y calor mediante elementos de
prensaje mbéviles ¥y continuos.
52.~ Procedimiento para la febricacién de juntas
de cierre, segun las reivindicaciones nrimera &’cuarta, carac-
terizado por qre los elementos de prensaje adoptan las formas
necesarias, correspondientes a-la parte superior de la junta de
cierre, constituyendo la otra mitad del molde, la cdpsula o ta-
pa propiamente dicha y donde por 1los medios detallados en las
reivindicaciones, queda adherida la junta de cierre, formando
un s0lo conjunto con el elemento cdpsula o tapén.
62 .~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRRICACION DE JUNTAS IE
CIERRE".
Tal y como se ha descrito en la memoria que antecedesy
Y para los f;qgg que‘se han especificado.
' Consta la presente memoria descriptiva de cuatro ho-
jas escritas & mfquina por una sola cara.
Madrid, 4 M
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