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"Procedimiento para la fabricacidén de cdpsulas de

fondo articulzdo®,

e%é‘ciiam‘e: CEBAL - SOCIETE CENTRALE DES EMBALLAGES ALUMINIUM,
éntidad francesa, residente en 63, avenue des =

Champs-Elyse'eS, Paris 8éme, Francia.

Bl presente invento se refiere a
un procedimiento pars la fabricacidn de cépsulas me-
talicas para el cierre de recipientes, en particuler
de recipientes de vidrio, tales como botellas, tarros

5. fraschs y similares e interess mas especialmente las
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capsulas del tipo denominado de fondo artiEﬁlado, consg
titufdas por una falda anclada a la embocadura del re.
cipiente a rosca sobre uno o varios elementos y por -
un fondo separado y apoyado sobre el cuello, en gee:l
neral con interposicién de una junta conveniente, pd:
medio de un collarin interior previsto en el borde -
superior de la falda en oposicién con la parte margiv
nal exterior del mismo fondo. -

Con relacidn a las capsulas de cig
rre con falds lateral solidaria del fondo, es decir;-
realizadas en una sola pieze con dicho fondo, las cap
sules de fondo articulado, dicho de otra forma separg
do de lg faldg lateral, presentan lg ventaja de que,
en el momento de su aplicacidn sobre el cuello, la =
rotacidn de la falda no se transmite al fondo, y asi
se evitan los desllzamientos de la junta sobre el -
cuello, deslizamientos que podr{an provocar desper—
fectos de la.misma con el riesgo de perjudicar su com
portamiento. |

En les capsulas de fondo articulag
do, hasta ahora, el collarin interior situado en el
borde superior de la falda actila sobre el féndo en -
correspondencia con la superficie agnular del remate
del cuello y se apoya por tanto sobre el fondo en el
perdmetro exterior de este mismo cuello. En consecuen
cia, el borde del fondo comprimido por la falde sobre
la superficie del cuello no puede corregir las irre-
gularidades de dicha superficie superior, la cual, -
especialmente en los recipientes de vidrio, presenta

a menudo defectos. Para compensar tales irregulari-
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dadesy los referidos fondos articulados deben presen
tar un espesor relativamente grande, con lo cual se

vroduce un sensible aumento en el precio, Ademas, ~
ls fgldg debe enroscarse con fuerza para obtener la

compresion importante necesaria del fondo y de la ~
junta sobre el cuello. Las presiones de este orden

de magnitud son sin embargo dificiles de obtener con
las maguinas sutomdticas de colocacién de capsulas y
hacen que sea menos facil el enroscamiento de la cap
sula, con el riesgo de no obtener el efecto deseado

de sujecidn.

El invento tiende a obvigr estos
inconvenientes y prevé con esté objJeto una capsula -
con fondo separado de lg falda, en lag cugl el colla-
rin interior situado en el borde superior de la fal-
dg actla sobre el fondo exteriormente al per{metro -
de la superficie anular del remgite del cuello, y se
apoye por tanto sobre una parte periférica del fondo
proyéctada hacia fuera del borde exterior del cuello.

De esta forma, el fondo es solici
tado en compresion sobre el cuello por medio de cier
$0 brazo de palanca y, por otra parte, la zona de =~
compresién del fondo sobre el cuello se desplaza ha-
cig el exterior; obligando a la junta a trabajar so-
bre la arista exterior de dicho cuello.

ss{, y por el hecho de que la par
te del fondo que coopera con el cuello no encaja di-
rectamente con el collgrin interior superior de la -
falda y por ende no resulta afectado por su deforma-

cibn, el fondo puede adaptarse libre y Ffacilmente o
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las irregularidsdes del c¢itado cuello.
te, pueden utilizarse juntas de espesor y precio muy
reduecidos. '

Por otra parte, dada la limitaciﬁé'
considerable de la superficie de compresién de la ,4
junta, reducida a la arista exterior del cuello ¥y el'"
brazo de palanca con el cual se gplica esta compre-
sidn, se puede alcanzar una presidn especifica elétgf
da y por consiguiente un perfecto comportamiento cbﬁ?:
esfuerzos de enroscamiento muy reducidos, facilitaﬁda
de este modo tanto la operacidn de cierre como la de
apertura y haciendo ademds mas facil la utilizacion
de méquinas autométicas para la colocacion de las -
capsules. .

La capsuls segim el invento puede
realizarse en sus detalles con las formas mas Varia-
das y puede fabricarse con cualquier procedimiento -
adaptado. Sin embargo en relzcidn con el invento se
hg previéto un procedimiento cspecialmente simple ¥y
econdmico para su fabricacion,

Las caracteristices y ventajas de
esta forms preferente de ejecucidn, asi como las que
se obtienen por el invento, se evidenciaran por 1lg =
desoripeidn que sigue de un ejemplo de realizacidn,
ilustrado por los plenos correspondientes, en los =
cuales:

- las figurss 1, 2 ¥y 3 represen~-
tan esqueméticamente en seccidn verticel tres fases
sucesivas de un promedio preferente para la fabrica-

cidn de océpsulas.
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En estes figuras, les herram:féntas
que efectlan las operaciones particulares en relacién
con la capsula se representan solamente en la parte
derecha de los planos.

La figura 4 represents en plenta
el semi-producto embutido obtenido en la fase de tra
bajo segﬁn la figura 2.

Segun este procedimiento, la cép-
sula de fondo articulado 1, es décir, separado de la
virola lateral o falda 2, se fabrica a partir de una
matriz dnice plana de laminado (no representeda) idén
tica a la de las cipsulss ordinarias cuyo fondo va -
unido a la falda. Este troquel se moldea ante todo
en un capuchon € andlogo al de las capsulas ording-
riss y, a continuacién, en la béveda del capuchén em
butido C, a cierta distancia de su borde superior ex
terior, se practics una entalladura circular T, por
e jemplo, por medio de la herramienta A representada
eSqueméticamente en la parte derecha de la figura 1,
como es conocido parg el experto. Con esta entalla-
dura circular T en la bdveda del capuchdén embutido C
se obtiene el fondo 1 de la capsula, el cual permane
ce sin embargo unido a la falda 2 del capuchdn C por
medio de 2 o varias pequefias espigas S (figura 4) que
son faciles de obtener por una realizacién convenien
te de la herramienta de corte A. De esta forms, ine-
cluso después de la ejecucion de la entalladurs T, -
el capuchon embutido entero C que comprende el fondo
1 y la virola lateral 2 puede transportarse facilmen

te y eventvalmente de forma asutomatica al siguiente
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puesto de trabajo.

En la segundg fase de trabajo, el ‘
dismetro de la parte superior 302 de la falda 2 es;§<i
reducido con el fin de hacer que esta parte superidf"
302 de la falda adhiera casi o por completo a la pe-
riferia del fondo 1 y forme una superficie de apoyo
cénico 202 de la citada falda 2, AL propio tiempo,
la lengleta interior lO%. que ha sido formeda en el -
borde superior del capuchén embutido C en la preceden
te operacidn tras la ejecucidn de la entalladura cig'
cular T, se sobrevone a la pestallg del fondo 1 y se
encuentre replegeda sobre si misma para formar la -
lengiete superior interior 7 de la falda lateral 2.
Estaé operaciones se efectian con preferencia simulﬁé
neamente, por ejemplo con la herramienta de modelado-
enrollado B recresentada esquematicamente en la parte
derecha de la figura 2 y conocida para el experto.

Por otra parte, durante estas ope
raciones las pequefiags espigas S entre el fondo 1 y =-
la falda 2 se rompen automaticamente y esta Ultima cons
tituye una falda por separado. EL fondo 1, completa
mente separado de la falda 2, permanece sin embargo
aprisionado por ella por medio de la lenglieta superior
interna 7 que se sobrepone g lg pestaiia dél fondo.

La capsule as{ obtenida puede trang
portarse de nuevo ficilmente en su conjunto al puesto
de trabajo siguiente, en el cual se efectua el enro-
llamiento 5 del borde inferior de la falda 2 por una
herramienta de borde con resaltes encorvados D, re-

[
presentada esquematicamente en la parte derecha de -
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tanesmente a este rebordeado, se deforma la parte siu

perior 302 de la falda 2 a fin de conferirla una li-
gera conicided estrechdndola hacia abajo. Debido a
esto, el fondo 1 se gprisiona definitivamente en la
falda 2 entre la lenglete interna superior 7 y la bg
se maés estrecha de la’parte superior conica 302 de -
la referida falda. Bsta deformacidn cdnica de la - -
parte superior 302 de la fglda 2 puede obtenerse fa-
cilmente en el momento mismo de la ejecucién del en~
rollado inferior 5 con una conformacidn iddnes de las
superficies de guia de la herramienta de bordear D.

Es evidente que el procedimiento
segin el invento deserito anteriormente, ademgs de -
sus propiss ventajas, permite también la fabricacidn
de las capsulas de fondo articulado sobre lineas de
produccién enteragmente automatizadas.

Naturalmente el invento no se li-
mita a los ejemplos de ejecucidn descritos anterior-
mente y representados, sino que puede variarse y mo-
dificarse ampliamente tanto en lo que respecta a la
reglizacidn de la capsula como a los medios y proce-
dimientos para fabricarla. Ademds, el procedimiento
segﬁn el invento puede aplicarse con preferencia & -
lg fabricacion de otras cépsulas cualquierg de fondo
articulado separado de la virola lateral o falda, in
cluso sensiblemente diferentes de la capsule particu
lar objeto del invento. Todo ello sin salir del prin
¢cipio del invento expuesto anteriormente y reivindi-

N « 7
cado a continuscion.
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Descrita suficientemente la natu-
raleza del invento, asi como la maners de realizaricr
en la practlca, debe hacerse constar que las dlSpOSi'
ciones anteriormente indicadas son susceptibles de -
modificaciones de detalle encuanto no alberen su prin’
cipio fundemental. También se hace constar que el ~
invento corresponde a une solicitud de patente presen
tada en Italia con fecha 19 de mayo de 1.965, bajo el‘
nimero lfO/GB, acogiéndose por tanto a los beneficios
que conceden los Convenios Internacionsgles en vigof,
giendo lo que constituye la esencia del referido in-
vento y por lo que se solicita Patente de Invencidn
por 20 afios en Espaﬁa sobre: "PROCEDIMIENTO PARA LA .
FABRICACION DE CAPSULAS DE FORNDO ARTICULADO"; carge-
terizandose por lo siguiente:

l2,~ Procedimiento para la fabri-
cacion de capsulas de fondo articulado, del tipo en
que el fondo se separa de la virola lateral o falda,
caracterizado porque se parte de un embutido de for-
ma cilindrica obtenido a partir de un troguel circu-
lap de laminado, recortandose el fondo de la capsula
en la béveda del mencionado embutido por medio de -
una entalladura circular practicads a cierta distan=
¢ia del borde exterior del embutido, reduciéndose a
continuacidn la parte superior de la falda cilindri-
ca del embutido con el fin de proporecionar un diléme~
tro interior esencialmente igual al exterior del fon
do, de forma que la lenglieta anular obtenida tras el

recorie del fondo interioruente con resvecto al bor-



5’

10.

15.

20,

25,

nal del fondo y se repliega con preferencia sobre of

misma y, a continuacidn la parte superior 302 de la
falda se reduce de forma en direccidn a su base; re-
bordedndose el borde inferior de la falda, en rizo h_g
cia el interior, con el fin de formar la parte de an
claje para el enroscado de la citada falda.

28 .~ Procedimiento, segin la rei~
vindicacidn 1, caracterizado porque la entalladura cir
cular précticada en la bdveda del capuchén embutido -~
se interrumpe a fin de dejar algunas espigas estrechas
que se adhieren gl fondo de la mencionada faldg y se
rompen en el curso de las operaciones nposteriores.

38,- Procedimiento, segin las redl
vindicacicnes 1 y 2,:caracterizado porque el estre-
chamiento de la parte superior de la falda y el do-
blez sobre si misma de la lenglieta superior interna
de la faldg se efectuan en una’sola fase de trabajo.

48,- Procedimiento, segin las rei
vindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el enrollg
do del borde inferior de la falda y la deformacion -
ednicg de la parte superior de dicha falda se efectdan
en una sola fase de trabajo.

58 ,~ Procedimiento para la fabri-
cacidn de capsulas de fondo articulado; tal y como =

queda sustanciglmente descrito en la presente Memoris

¥y en los adjuntos dibujos.
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Bsta Memoria consta de diez hojas,

o ’ .
escritas a maquina por una sola cara.
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