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lona), relativa a:

Y PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE
OBTURADORES PARA FRASCOS Y SIMILARES'.
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MINORIA DESCRIPTIVA

Le presente invencién se refiere & unos perfeccionsmien-
tos en la fabricacién de obturadores pera frascos y simila~
res, & efectos de alcanzar, sin elementos accesorios de reten
cién o presionado, la necesaria sujecidén del obturador en el
gollete del frasco, soportando eventuales presiones ejercides
por el producto contenido, asi como la adecuada hermeticidad

sin intervencidén de juntas o medios anflogoS, =~ = = = = = = ~

Dichos perfeccionamientos se caracterizan por el hecho
de que un tubo de material termopléstico, obtenido por extru-
sibén, es aplicado en un molde provisto de cavidades, siendo
introducido un gas en el tubo pare su moldeo por soplado en
estado de blandez, logréndose en cada cavidad un cuerpo hueco
de pléstico que se cierrs por termosoldadura de la zona peri-
férica de coincidencis de las dos caras del tubo aplanado por
aproximacién de los doa semimoldes, con lo que el gas compren
dido en el cuerpo se comprime'y proporciona al mismo une pre-
gién interna, siendo independizado cade cuerpo del resto del
tubo por la intervencién de une cuchilla periférica que efec-
tie el seccionado pertinente, de manere que una de las partes
de dicho cuerpo, correspondiente & uno de los semimoldes,
constituye el elemento asidor, mientras que la restante parte

realizade en el otro semimolde, constituye el elemento obturg
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dor propiamente dicho, el cual, &l ser introducido en el go-
llete de un fresco, lo hace en virtud de su elasticided a
presifn, la cual & su vez, determine las condiciones de reten

cibn y cierre hermético, = = = = = = = = = = - .- ——— -

El tubo termopléstico es obtenido de menera que, &l ser
extrufdo, une mitad longitudinel es transparente, mientras
que la restante presente un determinado colorido, por lo que
la primera mited se aplica pera la formecién del elemento ob-
turador del cuerpo, en tanto que la otra mitad sirve para obe
tener el elemento asidor, en orden a comunicar e este Wltimo

el aspecto exterior adecuado, = = = = « = = = = ° - - = - -

Otros objetos y caracteristicas de la invencién, se irén
dando & conocer en detalle a lo largo de la deseripeidn que
sigue, haciendo referencie a los planos que la acompafian, En
1os QibuJoB: = = =~ = = = c - _c e m c md - - - .-~

Figura 1, representa, en seccién, un molde en el que ha

sido aplicedo un tubo termopléstico obtenido por extrusidn.-

Figure 2, represente el molde de la figura anterior en

la fase de moldeo por soplado al introducir un gas en el tu~-

FPigura 3, represente la fase de cierre de los semimoldes
para aplanado del tubo y soldado del contorno del cuerpo hue-

COfOI‘madO.--ﬂ-----—---—--—-—- ------

Figurﬁ 4, representa le fase de independizacidén del cuer

po hueco, por seccionado mediante cuchille periférice, - - -

Pigura 5, representa, en perspective, uns porcién de tu-
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bo termopléstico con verios cuerpos huecos, t2l como se halle

dentro del molde en la fase de ciefre de sus dos pertes, — =

Pigura 6, representa, en seccidén diametrel, un cuerpo

huseo resultante del moldeo, después de su independizacidn.-

Pigure T, corresponde & una seccidn de le figura ante-
rior por une linea VII-VIIe = = = ==~ === == == === =

Figure 8, es una vista andloge a la de la figura 6, relgn

tiva a un cuerpo hueco de tipo veriante, « « = = = = = « = -

Para ol desarrollo del presente proceso de fabricacién
se perte de un tubo 1 de material termopléstico, de tipo fle~
xible, que es aplicado en un molde 2. Egte dltimo, compuesto
de dos partes 3 y 4, presenta respectivamente unas cavidades

5y 6, enfrentadas entre sf, = = = « =« = = 0 0 v e c = w0 = =~

El tubo 1 procede'de una méquina extrusora y penetra en
el molde 2 en estado de blandez, quedando situedo frente & u-
ne serie longitudinal de las citadas cavidades 5 y 6. En la
primers fase operativa, se cierran los extremos del tubo 1 y
se introduce en el mismo un gas, La presidn del gas causa la
expansidn del tubo y su aplicacidén en las paredes de las cavi-

dedes 5 y 6 de referencia, como es propio en o1 moldeo por sgo-

Seguidemente, en una nueve fase, se acercan los semimol-
des 3 y 4 haste adosar mitusmente sus caras interiores, con
lo que el tubo 1 queda aplanado y cada par de cavidades 5y 6
pesa & constituir un hueco separado del resto. AL propio tiem-

po, la presibn que aprieta entre sf los semimoldes 3 y 4 produ
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ce la soldadura de les dos caeras juntadas del tubo 1, dado el
estado de blandez del mismo, De tel suerte, el tubo 1 queda
convertido en una lémina de doble pared y con unas expansio-
nes rellenades de gae y herméticas, distribuides a espacios

YEGUIAYEH, = = = = = = 4 = - - - - - = - - - - -

En la postrere fase operativa, intervienen unos troque~
les o cuchillas eirculares 7 gue se alojan en unas rendijas
8 que contormean cada ocavided 5, Talea cuchillas 7 deslizen
haste alcanzar al iubo 1, en su parte aplanada junto a la ex-
pansifén, causando el seccionado de este ﬂltima.parte. Con
ello, se separen une serie de cuerpos huecos 9 respecto al
resto del tubo 1, Al ser abierto el molde 2, aquellos cuerpos
9 se extraen, al igual que el desperdicio de tubo, quedando

disponibles pars su 6mMpleO, = = = = = « = = « =« « = - =

Los cuerpos 9, al ser cerrados, engloban un cierto volu=
men de gas que queda comprimido por la reduccién del especio
interlor, de modo que, las paredes del mismo se hinchan y man
tienen una cierta presién interns que asegura la indeformebi-

lided del cusrpo, sin perder la necesaria elastiocidad, - ~ -

Entre las diversas aplicacliones previstes para los cuepw
pos 9, es interesante la de constitulr obturadores e modo de
tepones para botellas, en cuyo caso la penetracidn en el go-
llete se efectia a merced de le elesticidad citade, mientras
que una vez introducido, la presién interior aprieta contra
el contorno interno del gollete para causar automﬁticamente

laretencibn = = = = = «w = = = = .- - .- .- .-
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Ceda cuerpo 1 consta de dos pertes, una exterior 10 y o-
tra interior 11, o sea la cabeza y el cuerpo del tapbn, Di-
chas partes pueden diseflarse en la forma wds conveniente, par
ticularmente la cabeza 10 que para ello no exige tantas limi-
taclones como el cuerpe 1i que debe cefiirse al contorno inte-
rior del gollete. Asi, la ozbeza puede adopltar formes simples,
tal como la cilindrica, o bien otras més complejas como la
que imite el clésico tapén para botella de champafia, El cuer-
po 11 del tapén pbsee un leve abombamiento que facilita su

funcibne = = = = « = il

Entre las variantes previstas, cabe citar el empleo de
tubos 1 @ base de dos partes longitudinales de color distinto,
tal como suele obtenerse en la extrusidn corriente de tubos
de pléstico. Entonces, una parie del tubo 1 se aplica frente
a las cavidades 3 del molde 2, mientres que le otra parte se
encare con las cavidedes 4, Con ello resulta que les cebezas
10 y cuerpos 11 del tapdn 9 poseen colores distintos, siendo
econsejable que el cuerpo 11l sea incoloro. Dentro de esta li-
nee de variantes colorist;cas, es posible comunicar aspectios
determinados a dichas partes del tapbn 9; as{, en el citado
caso de imitacién de tapones de chempafia, a la cabeza 10 se

le puede dar una aperiencia que asemeje la del corchoe = - -

El referido tipo de tapones 9 ofrece notorias ventejas
respecto a los usuales obtenidos en corcho, goma u otros ma-
teriales, deda la acentuada elasticidad por presién interna
que permite una eficiente obturacidn y la automdtica reten-
cién. Ia fabricacibén de los tapones 9 resulta econdmicamente

interesante, por lo que su adopeidn no resulta gravosg, = - -
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Descritas convenientemente las caracterfsticas de le

inwenciﬁn, se hace constar gue en la misma podrédn introducir
se cuantas varisntes de detalle pueda aconsejar la experien-
cia, siempre que con ello no se modifique la esencialided de
5 la misma que es la que se resume y concreta en las reivindi-

caclones que siguen, = « = = = = = =« « = - « - - - - -

Se declaran de novedad y propiedad para Espafie, sus te-

rritorios y plaezes de soberanfa, las siguientes: = =« @ « = =

REIVINDICACIONES

1C. 1.~ Perfeccionamientos en la fabricacién de obturadores
para frascos y similarés, caracterizados por el hecho de que
un tubo de material termopléstico, obtenido por extrusién,
es aplicado en un molde provisto de cavidades enfrentadas en-
tre 81, siendo introducido un gas en el tubo para su moldeo
15. por goplado en estado de hlandez, logréndose en cads cavidad
un cuerpo hueco de pléstico que se cierra por termosoldadura
de la zona periférice de coincidencia de las dos caras del
tubo aplanado por aproximacidén de los dos semimoldes, con lo
que el gas comprendido en cada cuerpo se comprime y confiere
20, al mismo une presién interna, siendo independizado cede cuer
po del resto del tubo por la intervencibén de una cuchille pe
riférica que efectlia el pertinente seccionado, de manera que
une de les partes de dicho cuerpo, correspondiente a uno de
los semimoldes, constlituye el elemento asidor, mientras que
25, la restante parte, realizada en el otro semimolde, constitu-
ye el elemento obturador propiamente dicho, el cuel, al ser

introducido en el gollete de un frasco, lo hace en virtud de
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su elesticidad a presibm, la cusl & su vez, determina las

condiciones de retencién y cierre hermético, = = = = = =~ =

2= Perfeccionamientos en la fabricecién de obiurado=
res para frascos y similares, gegfn la reivindicecién ante-
rior, caracterizados por el hecho de que el tubo termoplés—
tico es obtenido de maners que, 2l ser exirufdo, una mited
longitudinal es transperente, mientras la restente mited
presente un determinado colorido, por lo que le primera mi=
ted se destina a la formacién del elemento obturedor del
cuerpo, en tanto que le otra mitad sirve para obtener el e-
lemento asidor, en orden a comunicer & este Gltimo el aspeg

toexterioradecuado."--—?——u-—--------

3.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN I.A FABRICACION DE OBIURADO-
RES PARA FRASCOS Y SIMILARES", = o @ « = = = = = = = = - -

Todo ello tal como se describe y reivindica en la pre-
sente memoria que conste de ocho hojlas, folladas y mecano-
grafisdes por una sola de sus caras, y de dos léminas de di-

bujos que la ilustran,
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