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p o r
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CAPSULAS DE SOBRE TAPONA­
MIENTO Y UTILAJE PARA SU REALIZACION"

La presente invención concierne a las  cápsulas de sobre 
taponamiento u tiliz a d a s  para la  obturación de b o te lla s  y -  
se re f ie re  a un procedimiento de fabricación de la s  mismas 
a s i como a l  u t i la je  empleado a este  efecto*.
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Las cápsulas de sobre taponamiento de m aterial pelicu— - 
l a r  r e t r á c t i l  conccidas hasta  l a  fecha están constitu idas 
por l a  uni&n de l a  p a rte  tubular r e t r á c t i l  con una plaqui-- 
t a  o p a s t i l l a  no r e t r á c t i l  que hace la s  veces de tapa o -- 
fondo de la s  cápsulas*

En algunas realizaciones, no es tá  solidarizada con e l  *- 
cuerpo tubular siendo mantenida únicamente en su posición 
por e l borde doblado del cuerpo tubular* En otros tip o s  do 
rea lizac ió n , e s ta  p laq u ita  es f i ja d a  mediante un simple en 
colado, lo cual asegura una unión p recaria  dado que e l  ma-- 
t e r l a l  de la  p laq u ita  no es r e t r á c t i l ,  a l  contrario que e l 
cuerpo tubu lar que, durante un calentamiento aplicado pa­
ra  conseguir la  re tracc ión  sobre e l cuello de una b o te lla , 
deberá encogerse librem ente, realizándose dicho encogimiei 
to  muy bruscamente durante dicho calentamiento y teniendo 
por resultado un cambio importante de su p e r f i l  in ic ia l .

El diámetro de l a  p laq u ita  en sus realizaciones conoci­
das es sensiblemente e l mismo que e l  diámetro in ic ia l  del 
cuerpo tubu lar después de su re tracción  y debido a que es­
t á  realizada con un m aterial no r e t r á c t i l  impide que e l  - 
cuerpo tubu lar se re tra ig a  suficientemente a n ivel de d i­
cha p laq u ita  en e l  momento de su re tracción  u l te r io r  y  de­
f in i t iv a  sobre e l cuello  de l a  b o te lla , a lo  que se opone 
dicha p laca debido a su diámetro, que permanece constante 
dado que no puede re tra e rse , quedando por lo tanto l a  cáp­
su la  muy holgada y siendo in su fic ien te  l a  re tracción  defi­
n i t iv a  del cuerpo tubu lar sobre la  b o te lla  ocurriendo ésto 
precisamente en un lugar en e l  que se requiere una están— 
queidad to ta l  es decir,: en e l  extremo d e l go lle te  de la  bo 
to lla *

E l objeto de l a  invención es e v ita r  todos estos incon—
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venientes realizando cápsulas de sobre taponamiento re trá c  
t i l e s  fabricadas en una sola p ieza t a l  como se describe a 
continuación y se i lu s t r a  en los dibujos adjuntos dados a 
t i tu lo  de ejemplo no lim ita tiv o .

Seg&n una forma de rea lizac ió n , se p a r t i rá  de una vaina 
tubular -1*- r e t r á c t i l ,  por ejemplo do m aterial p o l lv in i l i -  
oo o de po liestiren o  radialmente distendida durante e l  pro 
ceso de su extrusión en e l  que e l m aterial pastoso in ic ia l  
que tiene  ún diámetro muy reducido a la  sa lid a  de la  h ile ­
ra  de extrusión habrá Os se r distendido para obtener un d iá  
metro varias veces mayor una vez que se vuelve r íg id a  es ta  
vaina extruida r e t r á c t i l .

Para c o n s titu ir  una cápsula de sobre taponamiento se co
loca sobre un mandril-soporte -2 -  un trozo cortado de l a  -
vaina r e t r á c t i l ,  l a  longitud del oual trozo debe sobresa 
l i r  del extremo de l m andril-portador, se ca lien ta  entonces 
todo e l trozo  tubu lar cuya parte  -3** que sobresale de l man
iril-p o rta d o r se encoge espontáneamente bajo e l  efecto de 
este calentamiento y adopta la  forma de una chimenea c i l in  
ir io a  -4 -  que posee de nuevo e l pequeño diámetro que te n ia  
a la  sa lid a  de l a  h ile ra  de extrusión, antes de la  d istensión
ie la  vaina^

El mandril-soporte que es tá  perforado axialmente t a l  co 
no se i lu s t r a  en las  fig s*  la ,  2a, 3a y 4a, posee un p istón  
aÓvil -5 -  en sentido ax ia l, cuyo extremo se encuentra a l  -  
:omlenzo de l a  operación ( f ig . la )  alejado oon respecto a l  
extremo del mandril-soporte dejando, en e s ta  fa se , un espa 
sio hueco -6-^

El extremo de la  vaina recalentada que ha adquirido l a  
forma de una chimenea de diámetro reducido -4 - t a l  como se 
ia descrito  anteriormente^ es empujado en toda su longitud
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dentro de es te  espacio Meco -6 - d e l Mandril soporte -2 - .
El m aterial de es ta  chimenea que ha sido calentado se -  

encuentra reblandecido, permitiendo su asentamiento en e l 
hueco del mandril-soporte (fig.-3& ) después de lo  cual se 
hace avanzar e l  p is tón  -5 -  dentro d e l mandril-soporte para 
comprimir l a  m ateria asentada ajustándola contra un tope -  
-7 -  fijad o  enfrente de l mandril-soporte, cual tope, en po­
sic ión  de presión, constituye cooperando con e l  extremo -  
del mandril una cámara estanca que impide que e l  m aterial 
reblandecido comprimido a l  avanzar e l p is tó n , se desborde 
por l a  boca de l a  perforación de l mandril.

El m aterial reblandecido, de e s ta  forma queda fuertemen 
te  comprimido entre e l  tope y  e l  p is tó n , llenando entera­
mente e l  espacio de l a  cámara y  adquiriendo a s i  l a  forma de 
un disco o p a s t i l l a  -8 -  qué constituye e l  fondo de l a  cáp­
sula de taponamiento, este  d isco , que queda muy homogéneo 
bajo e l efecto .de la p re s ió n , e s tá  constitu ido por lo  tan­
to de l mismo m aterial que l a  pared c i l in d r ic a  tubu lar de -  
La cápsula,.formando.siempre cuerpo con la  misma, debido a 
Lo cual l a  cápsula acabada es m onolítica y au pared y su -  
fondo forman una sola y única pieza#

La parte  del trozo tubular que sobresale de l mandril-so 
?orte y que forma por re tracción  la  chimenea es de una Ion 
Situd t a l  que la  masa de su m aterial es su fic ien te  para -  
formar la  p a s t i l la  maciza que constituye e l  fondo de la  -  
cápsula* -

Siendo e l  diámetro de l a  chimenea mucho menor que e l -  
íi&metro del cuerpo c ilin d rico  de la  parte  tubular que se 
encuentra d ispuesta sobre e l  m andril-soporte, e l diámetro 
¡Leí fondo de la  cápsula o p a s t i l la  formada a  p a r t i r  de l a  
chimenea será  por lo  tan to  mucho más. pequeño que e l  diáme-



100

103

l io

n $

L20

-3 -

tro  del cuerpo tubular de l a  cápsula a s i  acabada* En e l mo 
monto de la  re tracción  de la  cápsula de sobre taponamiento 
colocada sobre e l  go lle te  de una b o te lla , e l  encogimiento 
deseado de la  cápsula no se ve pertubado por la  existencia 
del fondo que de manera alguna impide una pe rfec ta  adhe­
sión a l  go lle te  de l a  cápsula re tra íd a , permitiendo obte­
ner por consiguiente una están queldad excelente*

Según otro ejemplo de rea lizac ió n  de l a  invención* se — 
parte de una lámina plana de m aterial term oplástlco bio—  
plantada por ejemplo de cloruro de p o liv ln ilo  muy poco ** 
p lastificado  o s in  p la s t i f lc a r ,  o de cualquier otro  m a te -  
p ia l p lá s tico  adecuado que permita una re tracción  por calen 
bamlento del orden de a l menos un 12%*

Se somete e s ta  lámina a una conformación para formar ** 
ana cubeta hueca de poca profundidad, que puede aer infe— 
plor a 20 milímetros# Esta operación de conformación puede 
efectuarse, dada su pqca profundidad, tanto  en f r ió  median 
te l a  técn ica  c lás ica  de embutición como por l a  técn ica  de 
formación bajo vacío#

El fondo de l a  cápsula constitu ida de este  modo forma -  
son la  pared la te ra l  de l a  parte  tubular de la  cubeta una 
gola y única pieza* Esta cápsula colocada sobre e l go lle te  
ie ana. b o te lla  puede, bajo e l efecto de un calentamiento -  
u lte r io r , re tra e rse  libremente quedando adherida fu e rte—  
lente contra e l  go lle te  de, la  b o te lla  dado que e l  fondo de 
ia, cubeta que hace la s  heces de cápsula de sobre tapona­
miento es tá  constitu ido también por m aterial r e t r á c t i l  en -- 
Lai misma medida que la  parte  tub u lar, s in  tener necesidad 
ie aportar plaqii&ta alguna de m aterial no r e t r á c t i l  que pu 
Mera impedir en algún momento l a  re tracc ión  de la  cápsula 
permitiendo una.muy;fuerte adhesión a l  g o lle te  de l a  bote-
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3.1a debido a l a  p erfec ta  reducción de l diámetro de su par­
te  tubular#

Delimitando l a  profundidad de l a  cubeta durante l a  embu 
t ic ió n  de l a  lámina? se puede determinar con anterioridad 
y  con una gran precisión  e l  grado de re tracción  de l a  cap- 
aula en e l  sentido de su profundidad para determinar su al 
tu ra  después de su calentamiento durante su re tracción  so­
bre e l  g o lle te  de la  b o te lla  ya que e l  estirado  en profun­
didad de la  lámina proporciona a é s ta  una re tra c tib ilid a d  
en la  te rc e ra  dimensión de la. lámina empleada que ya esté  
previamente biorientada*.

El u t i la je  para la  rea lizac ió n  de la  cápsula de tapona­
miento segán l a  invención? ilu strado  en la s  figs* 1& a 4a? 
comprende un mandril—soporte 2— cilindrico? móvil ax ial— 
mente sobre un p istó n  —*5— introducido en su perforación — 
central* La base de l mandril-soporte se asien ta  sobre un * 
elemento e lá s tic o  -9 - ,  por ejemplo un muelle apoyado sobre 
un sa lien te  anular de d ic to  pistón? e l  cual es igualmente 
móvil en sentido ax ia l por acción mecánica? h id ráu lica  o -  
neumática*

Lateralmente a l mandria-soporte es tá  dispuesto a l  menos 
un órgano de. calentamiento —10* de preferencia por a ire  so 
piado (fig* 2a).*

Un tope -7 - e s tá  dispuesto en posición fro n ta l con res­
pecto a dicho mandril* Se coloca sobre e l  mandril-soporte 
un trozo  -1 -  cortado de la  vaina r e t r á c t i l?  con una longi­
tud que le  hace so b resa lir de l extremo de l mandril-soporte 
A continuación? se ca lien ta  todo e l  troáo de l a  vaina cuya 
parte  **$— qae sobresale de l mandril—soport e se re trae  es­
pontáneamente bajo e l  efecto de este  calentamiento* La par 
te  de diámetro re tra íd o  de este modo adopta la  forma de -
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una. chimenea -4 - c il in d r ic a  que tien e  nuevamente e l  pequen- 
ño diámetro que te n ia  a l p rincip io  a cu sa lid a  de la  h i l e ­
ra  de extrusión antes de la  distensión de l a  vaina* Bata *- 
chimenea ea empujada en su to ta lid ad  en e l  espacio hueco 
del mandril-soporte dejado por e l  p is tó n  móvil# cuyo extag 
mo en e s ta  fase de la  operación se encuentra alejado oca * 
respecto a l  extremo del mandril-soporte ( f ig . $a). Be maM 
ra  ventajosa se confiere un movimiento de ro tación a l  man­
d r i l  que soporta e l trozo de vaina con e l f in  do asegurar 
un reo.alentamiento uniforme de su pared.

La penetración de la  chimenea -7 -  reblandecida# en e l  * 
espacie hueco de l mandril se efectúa aplicando un empuje - 
ejercido# por ejemplo# lateralm ente.

Ventajosamente# una lámina v e r tic a l  será  pasada por en­
cina del. mandril-soporte# encamisado con la  vaina# sobre * 
l a  base de l a  chimenea reblandecida que se encuentra en re 
tación; en , su avance# e s ta  lámina re a l iz a  un rozamiento * 
friccionando contra l a  pared de la  chimenea provocando un 
acortamiento por formación de un re to rcido  que conduce e l 
m aterial de la  chimenea a l hueco del mandril*

Según o tra  forma de realización  del procedimiento de la 
invención# se puede hacer penetrar la  chimenea por aspira­
ción#

331 m aterial reblandecido de la  chimenea# acumulado en -  
e l hueco d e l mandril-soporte es comprimido por e l  p is tón  -  
-5 -  que avanza en e l in te r io r  del mandril para presionarlo 
oontra e l tope fijad o  enfrente del mandril-soporte -2 - .  Es 
te  tope -7 -  en posición de presión constituye# en coopera­
ción con é l extremo del mandril# una cámara henaótica que 
lapide que #1 m aterial reblandecido presionado por e l  p is ­
tón en su avance desborde de la  boca de la  perforación del
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mandril-soporte que, por su p a rte  $ sufro a l  empuje de un - 
árgano e lá s tic o , por ejemplo un re so r te , que lo  mantiene -

193

200

fuertemente aplicado contra e l  tope#
En e l  caso de rea lizac ión  de la in v en c ió n  a p a r t i r  de * 

una lámina plana de.m aterial r e t r á c t i l  conformado por embu 
t ic ió n  o deformación tórmica para formar una o varias cube 
ta s  o alváolog, la  profundidad d e l  alváolo será determina* 
da de manera t a l  que l a  re tracción  en profundidad (o re —  
tracción  de l a  a l tu ra  dé l a  pared tubular) sea in fe rio r  a 
l a  re tracc ión  rad ia l#  Cuanto menor sea l a  profundidad del 
alváolo menos se m anifestará l a  re tracción  en profundidad, 
Esto último es importante, dado que este  tip o  de cápsula *

203

e s tá  p rev is to  esencialmente para asegurar e l  a ju ste  de un 
tapón de m aterial p lá s tic o  a l  se r colocada sobre ó s te , y -  
dado que l a  a ltu ra  de e s ta  cápsula debe se r calculada para 
que e s ta  se agarre ju sto  sobre e l  reborde d e l g o lle te  de -  
l a  b o te lla , debido a lo  cual la  re tracc ió n  ra d ia l debe sor

210

superior a l a  de l a  a ltu ra  de la  pared tubular#
L33 cápsulas obtenidas seg&n e l procedimiento de la  in­

vención, pueden ser u tiliz a d a s  para todas la s  operaciones* - tde sobretaponamiento, permitiendo que Óste sea p a rticu la r­

213

mente eficaz#
N O  T A

EN RÎ UMEN: La Patente de Invención que, por veinte año3 

se s o l ic i ta  para todo ol te r r i to r io  nacional, con p r io r i­
dad de la  Patente francesa aám* 73 07814, de fecha 26 de -  
Febrero do 1. 973, ha de recaer sobre la s  siguientes re iv in

220

dicacionea*
l a . -  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CAPSULAS DE SOBRE 

TAPONAMIENTO Y UTIL AJE PARA SU REALIZACION", caracterizado 
porqpe, e l  m aterial de p a rtid a  es una vaina t u b u l a r ,  capaz
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Ao re trae rse  a i  se r tra tado  tórnicamente , que so dispono 
Bcbre un mandril-soporte do formas ex te rio res adecuadas y 
que posee una longitud que la  base sobrepasar en l a  Medida 
deseada la  a ltu ra  del citado mandril-* e l  cual lle v a  r e a l i ­
zada una perforación ax ia l que le  permite acoplarse$ de ma 
ñera g ira to r ia  y a l mismo tiempo deslizante* sobre un p is ­
tón c ilin d rico  que sobresale de una pieza capas de r e a l i ­
zan movimientos verticales*  entre lo s  cuales mandril-so­
porte y pieza del p istón  va dispuesto un re so rte  a contrae 
ct&n én e sp ira l que circunscribe a l  dicho p is tó n  y que -  
tiende a mantener elevado a l m andril- soporte para dispo­
ner una cámara vacía en e l  extremo superior do su perfora­
ción* e l fondo de la  cual es la  extremidad superior del -  
p istón .

26 ,- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CÁPSULAS DE SOBRE 
TAPONAMIENTO Y UTXLAIB PARA SU REALIZACION", según la  r e i ­
vindicación l e ,  caracterizado porque la  vaina tubu lar gi­
rando conjuntamente con e l  mandril—soporte es sometida a  — 
la  acción térm ica da un elemento (de preferencia un sopla­
dor de a ire  ca lien te ) que l a  ataca lateralm ente y que pro­
duce en e l la  una re tracción  que, en su mayor p a rta , es f re  
nada por e l  mandril-soporte a cuyas formas ex terio res se -  
adapta, mientras que en l a  zona que sobresale de la  albu­
ra  del mandril se produce totalm ente y da lugar a l a  forg# 
ción de una chimenea de m aterial reblandecido que tie n e  un 
diámetro mucho menor que e l  del re s to  de l a  vaina.

3a,.- "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CAPSULAS DE SOBRE 
TAPONAMIENTO Y UTILAJE PARA SU REALIZACION", según la s  an­
te r io re s  reiv indicaciones, caracterizado porque l a  chime­
nea de m aterial reblandecido, en su movimiento g ira to rio , 
es atacada lateralm ente por una lámina v e r tic a l  que l a  em-
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puja hacía a l  centre can a l  resa ltad a  de <pte e l  dicha mate 
p ia l  se acorta por retorcim iento y  se introduce en la  cá— 
mara vacia de la  p a rte  superior de l m andril-soporte, en -  
donde es acumulado por la  acción de l a  dicha lámina v e rti­
ca l que es rasan te  p o r encima d e l mandril#

4a#- "PROCEBIHIENTO BR FABRICACION BS CAPSULAS BE SOBRE 
TAPONAMIENTO Y UTILAJE PARA SU REALIZACION", segíba. la s  an­
te r io re s  reiv indicaciones, caracterizado porque la  p ieza -  
so lid a r ia  del p is tón  33 hecha sub ir a l  encuentro de un to ­
pe plano f i j o ,  contra e l  que toma contacto l a  vaina que cu 
bre l a  p a rte  superior de l m andril-soporte, e l  cual permane 
ce quieto mientras que e l  p is ta n  sigue avanzando en contra 
d a l re so rte  a contracción, realisando una fu erte  compre*— 
si&n sobre e l  m aterial reblandecido acumulado en l a  cámara 
auoerior estanca, cuya compreai&n es aplicada por e l  extM 
mo d e l p istón  cen tra  e l  tope f i jo  y tien e  e l  resultado de 
conformar una p laq u ita  o p a s t i l la  que forma cuerpo con e l  
resto  de la  vaina y es tá  co nstitu ida  d e l mismo m aterial -  
r e t r á c t i l  que óeta , en l a  parte  in terna del fondo de l a  - 
cual re su lta  situada l a  t a l  p laq u ita  o p a s t i l la  que toma - 
porto ac tiv a  en l a  u l te r io r  operación de sobretaponaaientc 
durante l a  que se lle v a  a cabe l a  re tracción  de l m aterial

27$
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de l re sto  de la  vaina#
5a+- 'TROCAMIENTO 3E FABRICACION BE CAPSULAS BE SOBRE 

WONAMIENTO Y UTILAJE PARA SU REALI3ACI0N", aegán la s  an­
te r io re s  reiv indicaciones, caracterizado por e l  hecho de - 
que se procede a  l a  re tracción  d ife ren c ia l de una parte  d( 
l a  vaina tubular torm o—r e t r á c t i l  y ee hace s u f r ir  a la  par 
te  más re tra íd a  una acumulación por retorcim iento y una 
compresión on un plano transversa l a au e je , de manera qut 
se constituye e l  fondo de l a  cápsula con e l  m aterial acum¡,
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lado y comprimido*
6 a .-  "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION BE CAPSULAS DE SOBRI 

TAPONAMIENTO Y UTILAJE PASA SU REALIZACION", según la s  roá.
vindicaciones an te rio res, caracterizado porque se u t i l i z a u
un m aterial de p a rtid a  consistente en una lámina plana ca­
puz &e re tra e rse  en la  que se re a liz a  un alvéolo que formt, 
simultáneamente la  pared tubular y e l  fondo de la  cápsula, 
l a  profundidad del cual aiváolo se determina de manera qut 
l a  retracci&n en a ltu ra  de la  pared tubular sea in fe rio r  t.
l a  re trace ián  ra d ia l.

y a .-  Por últim o, se re iv ind ica  como objeto sobre e l  qut 
ha de recaer l a  Patente de Invención que, por vein te  años, 
se s o l ic i ta  para todo e l t e r r i to r io  nacional, - - - - - -

p o r
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CAPSULAS DE SOBRE TAPONA­
MIENTO Y UTILAJS PARA SU REALIZACION"

Todo conforme queda expresado en la  presente Memoria 
descrip tiv a , que consta de oncg^& giaaa^e se r i t  as a  máqui- - 
na por una so la  cara, y dibujos que se acom ban .

. /  . i !M adrid,¡26 de Febrero de)1.974
\  A m c u y

^ — .---------- :_____________ _
-------- ----------— -

ritmado; J U A N  G U E R R E R O ?
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