
MEMORIA DESCRIPTIVA

QUE SE ACOMPAÑA A LA SOLICITUD DE REGISTRO DE 

PATENTE DE INTRODUCCION

Por 10 años en España y Provincias de Ultramar, 

a favor de :

METALINAS, S.A., domiciliada en Avenida 9& de 

Recaldeberri. - BILBAO - 

Por :

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE JUNTAS HERMETICAS

DE CIERRES CORONA".
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La invención se relaciona con la fabricación de 
cierres corona en general y de modo particular proporcio­
na un nuevo procedimiento para producir e incorporar a los 
tapones corona, las juntas de estanqueidad que garantizan 
la bondad de su cierre, en una realización perfeccionada 
en lo que respecta a la constitución intrínseca de dichas 
juntas.

Como es suficientemente conocido, la mayoría de 
los tapones corona usualmente empleados en el mercado, uti­
lizan juntas de cierre, en su interior, con objeto de que 
al producir el capsulado, dicha junta quede fuertemente 
presionada entre el reborde del gollete de la botella y 
la superficie interior del tapón corona.

La junta de cierre comentada, en la mayoría de ' 
los casos en que se emplea, es absolutamente independien­
te del tapón corona.

Seg&n el invento, la junta de cierre propuesta, 
queda incorporada intimamente al propio tapón corona, for­
mando parte de él. Para ello se aporta un nuevo y original 
procedimiento mediante el cual, de modo muy peculiar, se 
logra el fin propuesto, con la particularidad de crear un 
tipo de junta de gran calidad funcional, altos efectos de 
estanqueidad y muy bajo coste de fabricación.

Básicamente, el procedimiento que se preconiza, 
se fundamenta en depositar en el centro de un tapón coro­
na al efecto dispuesto de modo invertido, una gota de ma­
terial plástico, mediante un útil adecuado.

Seguidamente, de acuerdo con el procedimiento 
utilizado, la materia depositada en la cápsula, es presio­
nada por un pistón, mediante el que se moldea, tras lo
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cual, la cápsula es conducida a un horno, donde se la so­
mete a los efectos del calor allí reinante, para fijar 
la materia y, eventualmente, producir una gaseificación 
que la expanderá.

Dentro de éste procedimiento utilizado, la ca­
racterística del invento que se preconiza, estriba en el 
pistón citado, en el cual, el lado activo, presenta una 
doble ranura circular.

Con ello, la materia plástica que integra la jun­
ta después de haber sufrido este modelado y el tratamien­
to térmico indicado, se presenta después de enfriada bajo 
la forma de un reborde doblemente anular, situado entre 
la pared casi vertical de la cápsula metálica, justo deba­
jo del comienzo de los dientes de la falda, unida intima­
mente a la propia cápsula, sobre cuyo fondo también se ex­
tiende, con la misma materia mediante una fina película 
que la protege.

El primer reborde de los citados, el que posee 
el diámetro más grande, es de carácter básico para la her­
meticidad que se pretende y va seguido directamente por 
el segundo o complementario, que tiene espesor y diámetro 
menor.

La estanqueidad de la botella cerrada con éste 
tipo de junta, se obtiene por la presión del reborde más 
pequeño con la parte convexa externa del gollete de la bo­
tella. La tendencia del reborde pequeño hacia el exterior 
de la cápsula, en el momento de su cierre, se hace impo­
sible por la presencia del reborde de mayor grueso.

Las cápsulas metálicas pueden tener una altura 
standard o reducida: La altura standard está comprendida
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entre 6,48 mm. y 6,88 mm. y la altura reducida está 
prendida entre 5*84 mm. y 6,10 mm.

Las particularidades y características más im­
portantes del invento, serán mejor apreciadas con ayuda 
de la descripción que de los dibujos adjuntos se realiza­
rá seguidamente, y en los cuales, solo a título de ejem­
plo, se representa una preferente forma de realización 
práctica.
EN DICHOS DIBUJOS:

La fig. 1 muestra la cápsula, en posición inver­
tida, en el momento en que en su parte central, se deposi­
ta una cantidad dosificada de material plástico.

La fig. 2 ilustra la formación del reborde anu­
lar, mediante una prensa, en la cual, la cara activa posee 
una peculiar configuración.

La fig. 3 representa una planta interior del ta­
pón corona provisto de la junta de estanqueidad que carac­
teriza el invento.

La fig. 4 es una sección de la realización, so­
bre el gollete de una botella, aún sin capsular.

La fig. 5 muestra una sección de la realización, 
ya capsulada sobre el gollete de una botella.

Según se aprecia en los dibujos, el procedimien­
to de fabricación empleado para el logro del fin propues­
to, se inicia depositando mediante un útil 1, una gota de 
material plástico 2, en el interior de la cápsula 3* al 
efecto dispuesta de modo invertido.

Seguidamente, el material 2 es sometido a la acción 
de un pistón 4, que cuenta como característica básica en 
su cara activa, con dos ranuras circulares sucesivamente 
dispuestas en su periferia, la exterior de mayor grueso 5



y la interior, de menor diámetro y grueso 6.
Con ello, la cápsula 3 queda dotada de una jun­

ta de materia plástica adherida a la misma con un doble 
reborde anular, encontrándose el de mayor diámetro y grue­
so 5* , seguido del de menor diámetro y grueso 6', prolon­
gándose centralmente una fina película que cubre todo el 
fondo 7, en una conjunción perfectamente calculada para 
el logro de una óptima estanqueidad de cierre.

A continuación, la cápsula 3 es conducida a un 
horno, donde se somete con la junta de materia plástica 
así formada a los efectos del calor, para fijar la mate­
ria y, eventualmente, para producir una gaseificación que 
la expanderá.

La cápsula con la junta de estanqueidad descritas 
se hallará dispuesta para su aplicación al gollete 8 de la 
botella. En la fig. 4 se representa la fase inmediatamente 
anterior al capsulado, o sea en posición de primer contac­
to sin presión,,éntre el reborde básico 5* de la junta de 
estanqueidad y el cuello 8 del envase. En la fig. 5 se ob­
servan las deformaciones experimentadas, no solo en la pe­
riferia 9 de la cápsula y faldilla de las mismas 10, sino 
principalmente en el doble reborde anular que se convierte 
en la junta 11.

Se hace constar a los efectos oportunos, que 
dentro del ámbito de la realización propuesta, se podrán 
introducir cuantas modificaciones de detalle se estimen 
oportunas, sin que por ello se altere la esencialidad que 
caracteriza el procedimiento propuesto.

R E I V I N D I C A C I O N E S

la) Procedimiento de fabricación de juntas herméticas



5

10

15

30

25

de cierres corona, del tipo constituido a partir de una 
cantidad dosificada de material plástico apropiado, que 
después de ser depositado en el interior de una cápsula, 
al efecto dispuesta de modo invertido, es sometida a los 
efectos de un pistón modelador, tras lo cual, es conduci­
da a un horno, en el que se produce la fijación de la ma­
teria y, eventualmente, una gaseificación que la expande; 
caracterizado porque en la cara activa del pistón modelada^ 
se disponen periféricamente dos ranuras circulares concén­
tricas, de las cuales, la exterior o básica es de mayor ra­
dio que la interior o complementaria que sigue a aquella, 
con objeto de que la materia plástica dosificada en el in­
terior de la cápsula quede dotada de dos rebordes homólogos, 
el exterior de los cuales alcanza el faldón de la cápsula, 
y tiene menor altura que la definida por la linea de dien­
tes de la misma, prolongándose centralmente una fina pelí­
cula plástica que cubre todo el fondo de la cápsula, todo 
ello con la misión de determinar un cierre óptimo, en el 
cual, la tendencia de desplazamiento del reborde complemen­
tario pequeño hacia el exterior de la cápsula, en el momen­
to de la compresión al gollete, se hace imposible por la 
presencia del reborde básico de mayor grosor.

La presente solicitud de registro de Patente de 
Introducción debe recaer sobre:

2a) "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE JUNTAS HERMETI­
CAS DE CIERRES CORONA".

Todo ello según queda sustancialmente descrito en 
la presente Memoria y Reivindicaciones y representado por los 
adjuntos dibujos para los fines especificados.

Madrid, 2 ?  FEB. 1968
El Ingeniero-Agente,



METAUNA^SA. HOJA UNtCA

F¡G. 2 g <n

ESCALA VARtABLE

MADRtq H?,
Ingeniero-Agente.
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