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La_presente memoria concierne, como su enunciado
indica, a la descripcién de un procedimiento de fabricacidn,
mediante el cual, se logran producir juntas de estanqueidad
para tapones coromna, con la particularidad de gue las mis~
mas, estldn intimamente unidas a dichos tapones corona, for-
mando un conjunto inseparable.

Seghn el invento, el procedimiento que se preconi-
za, consiste en depositar una gota de materia pldstica, en
el centro de la parte interior del tapdn corona.

En fase sucesiva, la cdpsula metdlica provista de
dicha gota de material, se somete a una rotacidn rdpida, que
lanza la materia plistica sobre la periferia del tapén co-
rona.,

A continuacidn, la cdpsula metdlica recubierta:de
materia plastica interiormente y dotada en las inmediaciones
de los dientes, de un abultamiento anular de la misma mate-
ria, por la accidn de la fuerza centrifuga debida a la ri-
pida rotacidn, es conducida a un horno, en el-cual, por efec-
to del calor alli reinante, se producird la coagulacidn de
la materia y, eventualmente, una gaseifica;ién interna que
la expanderd.

La materia pléastica que ha sufrido esta rotacidn
y ésta coccidn, tras el enfriamiento, se presenta bajo la
forma de un reborde, que nace bajo los dientes de la cadpsu=-
la y termina en un velo que cubre todo el fondo de la mis-
ma, protegiéndola.

Con ello, se logra producir un tapdn corona, que
tiene intimamente incorporada una junta de estanqueidad apli-
cada contra su fondo y constituida por um pelicula interior

circular y por un reborde marginal.
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Este rcborde estd destinadoe a quedar encajado
entre el fondo del tapdn corona y el gollete de la botella
en el momento del cierre, para asegurar la estanqueidad.

Este reborde estid situado en la parte del fondo
de la clpsula que presenta mayor didmetro y se eleva hacia
la parte dentada del borde de la cdpsula, extendiéndose ha=-
cia el centro de la misma.

En éstas condiciones, la estanqueidad de la bo-
tella cerrada, se obtiene por presidén del reborde contra
la parte convexa externa del gollete de la botella.

Las cdpsulas metdlicas pueden tener uma altura
standard o reducida: la altura standard estd comprendida
entre 6,48 mm. y 6,88 mm. y la altura reducida esti com-
prendida entre 5,84 mm., y 6,10 mm.

Una idea mis amplia del procedimiento que se pre-
coniza, se obtendri con ayuda de la descripcidn que de los
dibujos adjuntos se realizari seguidamente y en los cuales,
solo a titulo de ejemplo, se representa una preferente for-
ma de realizacibn préctica.

EN DICHOS DIBUJOS:

La fig. 1 muestra la clpsula, en posicidén inver-
tida, en el momento en que sobre su interior se deposita
una gota de material pldstico.

La fig., 2 ilustra como la cépsula, es sometida
a un rdpido movimiento de rotacidn, con lo cual, debido a
la fuerza centrifuga, el material tiende a desplazarse ha-
cia sus paredes.

La fig. 3 representa una planta inferior de la
cdpsula con la junta preformada y despuds de la fase de ca-

lentamiento.
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La fig. 4 muestra el conjunto de cipsula y junta,
sobre el gollete de una botella, ain sin capsular.

La fig. 5 es una vista anfloga a la de la fig. an-
terior, pero con la realizacibén ya capsulada,

Seghn se aprecia en é&stos dibujos, el procedimien~
to consiste en depositar mediante un Gtil 1, una gota de ma-
terial plédstico 2, en el interior de la cépsula 3, sometien-
do a continuacidn dicha cdpsula, a un rdpido movimiento ro-
tacional, sobre eje vertical, que determina que el material,
por accibén de la fuerza centrifuga, tiendé a ocupar las in-
mediaciones de la parte extrema dentada, formando un esca-~
18n anular o resalte 4, como continuidad del velo de poco
grueso 5, todo ello comstituido por el propio material plés-
tico depositado. : .

A continuacibn, la cdpsula es conducida a un hor-
no, en el cual, debid6 al calor alli existente, se produce
la coagulacidén de la materia 1 y, eventualmente, también
una gaggificaci6n interna, que expanderi dicha materia.

El conjunto de tapbn corona asi obte;ido se halla
en condiciones de ser aplicado al cuello de la botella 6.

Las dos fases importantes que podemos destacar en
la operacidén de capsulado, quedan reflejadas, una en la fig.
4 en la que se aprecia el gollete de la botella y tapén aln
sin capsular, si bien en posicibn de primer contacto de la
junta de estanqueidad 4 con el gollete 6; y otra en la fig.
5, donde se observa la deformacidn una vez capsulada, no so-
lo en el contorno o periferia 7 de la cdpsula sino también
en la faldilla 8 de la misma y junta de estanqueidad 9 com
lo cual se logra un cierre totalmente hermético.

Se hace constar expresamente a los efectos oportu-
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nos, que dentro del dmbito del procedimiento descrito, se po-
dridn introducir cuantas modificaciones de detalle se esti~

men oportunas, sin que por ello se altere el espiritu de la
invencidn.

REIVINDICACIONES

1a8) Procedimiento de fabricacién de juntas de estan-
queidad para tapones corona, de acuerdo con cuyo procedimien-
to, se dispone un tapdén corona convencional, de modo inver-
tido, debajo de un Gtil capaz de depositar centralmente en
su interior, una gota de materia apropiada de caracter plis-
tico; procediendo seguidamente, en fase sucesiva, a someter
el tapén corona a un rapido movimiento rotacional, de eje
vertical, con lo cual, el material, por accidén de la fuersza
centrifuga, es lanzado en su mayor parte sobre la periferia
de la cépsula metdlica, formando allf un escaldn circular o
reborde, que con menor altura se extiende hacia el centro

de la cépsula, ocupdndola y protegiéndola.

23) Procedimiento de fabricacién de juntas de estan-
queidad para tapones corona, caracterizado porque la cdpsu-
la asi obtenida segin la reivindicacién anterior es conduci-
da seguidamente a un horno, en el cual, y por efecto del ca-
lor producido en el mismo, provoca la coagulacidn de la ma~
teria plistica y, eventualmente, una gasg&ficacién interna
que la expande, confirilndola caracteristicas, por lo menos,
semieldsticas que favorecen su misién de estanqueidad al
quedar provista de un velo o recubrimiento central que hacia
su contorno, es decir, debajo de los dientes de la faldilla,
crea un reborde marginal esponjoso de la misma materia.

La presente solicitud de registro de Patente de

Introduccidn, debe recaer sobre:



3a) '"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE JUNTAS DE ESTAN-

QUEIDAD PARA TAPONES CORONA™,

Todo ello segin queda sustancialmente descrito en
la presente Memoria y Revindicaciones y representado por

los adjuntos dibujos para los fines especificados,

Madrid, 27 FEB. 1968

El Ingeniero-Agente,
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