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La presente invencién se refiere, como su emmciado
indica, a clertos perfeccionamientos introducidos en la fabrica-
eién de juntas de hormeticidad en los cierres de tipo tapdén
corona, especlalmente en aquellos tipos en los que la Junta
queda solidarizada con el material constitutivo del fondo inte
rior del dicho tapdn,

E1l tapén de cierre de tipo corona se conoce ya hace
muchos afios y cada ves se difunde mas su empleo debido a las
excepcionales caracteri{sticas de cierre proporcionado, sea cual
sea la materia a conservar o el temafio de la boguilla o gollete
destinado a ser cerrado. En un origen, la hermeticidad del cie-
rre quedaba simplemente encargada a una arandela discoidal de
corcho intercalada en amovilidad con respecto gl fondo de la co-
rona. S1 bien este material determina excelentes resultados res-
pecto & una pluralidad de materias almacenadas, oitras lo atacen
o se contaminan en cuanto a sabor o aroma, por lo que su empleo
actuaihente es muy limitado y con tendencia a desaparecer, Pos-
teriormente se han utllizado materiass tzles que la goma y sus
facticios que pormiten en cada caso una seleccién de cualidades
oespecificas para cada tipo de envase y de materia a almacenar,
Se ha comprobado que en la mayoria de los casos de clerres por
periodos de tiempo prolongado, los rendimientos del cierre son
considerablemente mejorados cuendo la junta de hermeticidad
queda solidarizada con el material del fondo de la cépsula de
la corona, por lo cual se han desarrollado métodos de fabricacidn
tendentes a la obtencidn de estos tipos de juntas, con los per-
filea idéneos a los tipos de envase empleados y partiendo de ma-
terias adecuadas, especialmente sintéticas, las cuales adecuada-
mente distribuidas en la superficie de fondo del tapdn son adhe-

ridos y solificados por curados posteriores a la distribucién,



35

40

45

50

55

60

Asimismo es conocido el método de distritucién por
centrifugacién a partir do una masa elemental de la materia cong
titutiva de la junta, en estado pléstico y que en la dicha con-
trifugacién tiende a regruesar ol espesor en las zonas adyacentes
a las paredes del tapdn., Un posterior curado, generalmente por
horneado, condiciona esta materia pléstica para 1la funcién de
Junta permanente de hermeticidad, |

No obstante el gran perfeccionamiento que supone un
tapén realizado con la técnica que queda anteriormente deserita,
se encuentra asimismo un inconveniente que en la préctiga hace
desaconsejable su utilizaoién, ya que debido a la desigualdad
de las reacciones ocurridas en el interior de la masa durante
el tratamiento de curado, se provocan deformaciones superficige
les as{ como porosidades internas, de maners que un gran porcen~
taje de tapones, cuyas Juntes aparentemente son perfectas, en
el mouwento de la utilizacién acusan los defectos e inutilizan
el clerre., Por lo anterior, se ha recurrido, con excelentes resul
tados al conformado de le materia pléstica en la fase anterior
al curado por horneado, de manera que e¢ste curado se realizas
sobre una junta perfectamente conformada en las configuraciones
desoadas., Aun con el excelente resultado que se ha obtenido con
este tipo de junta previamente conformada, en la préctica afn
s0 encuentran inconvenientes que aconsejan el perfeccionamiento
en la fabricacién, Estos inconvenientes son principalmente la
imprevisible tendencia a la formacién de burbujas o poros en el
interior de la masa en la fase de curado posterior al conformado,
por una parte, y por la otra, la necesidad de que la masa plés-
tica conformada por prensado mediante un punzén o irogquel espe-
cial wentenga inicialmente su forma exterior hasta el momento

en que por el horneado la totalidad de la misma masa quede perma~-
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naentemente configurada., Para consegulr este endurecimiento del
conformade superficial, o8 condicién necesaria el que la super-
ficie del troquel o punzén presente una determinada temperatura
que origina un precurado superficial, Légicamente se comprende
que ¢l proceso de calentamiento del punzén alarga la duracién
de }os ciclos, a la vez que, por la complejidad de los mecanige
mos, resulta encarscido el procedimiento y por lo tanto el costo
unitario de los tapones respecto a aguellos casos en los que el
punzdén funciona en frio,

Por lo tanto, el objeto prinoipal de la patente que se
preconiza, es el de la obtencién de unos tapones dotados de una
Junts de hermetlcidad solidarizada con la superficie de fondo
del tapén de corona, cuya junta, partiendo de una materia plése
tica distribuida uniformente por cemtrifugacién, presenta la ca~
rocteristica esencisl de que la estructura de su masa es perfec-
tamente uniforme, presentando la configuracién mas adecuada para
cada eéso de cierre, perfectamente regular formalmente segin las
normas del origen de la falricacién y wediante el empleo de um
trogquel o punzén de configuracién de euperificie fria. Una carac-
tori{stica esencial de estos perfeccionamientos consiste precisa~
nente en el hecho de que el troquelado o punzonado de configura~
cidn se efectia en fase inmedista el horneado de curado, de umamers
que con la wmasa en caliente y antes de su natural enfriamiento,
experimenta la dicha acoidn de troquelado o punzonado para la
obtenoidn de la configuracidén prevista.

Otra caracteristica de este procedimiento, es que per-
mite la realizacién de configuraciones pars las juntas de hor-
neticlidad hasta ahora totalmente imposihles de obtener en las
del tipo solidarizado con el fondo de los tapones de manera que

es sumamente sencillo la consecucién de la configuracién ideal
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para cada tipo de envase, Como ejemplo se hace refercncia a un
tipo de junta discoidal con un regruessmiento de seccién roctan~
galar o simplemente de superficie aplanada, cuya superficis coine-
cide exactamente con la extensidn superficial del remate @e O~
frentamiento del cuello o gollete del recipiente. Més ain, para
mejorar las condiciones de eoste cierre, en la zona central, cire
cular, se prevé una pluralidad de estrias concéntricas que al
destruir la resistencia formal que pudiera presentar esta porcién
ciroular, faciliten la absorcidn de tensiones originadas durane
te 1a fase de cerradc por deformacifén de las paredes laterales del
tapbn de corona, imposibilitendo por lo tanto que la superficie
gue queda destinadas a proporcionar la hermeticidad pneda acusar
alteracién superficial o tensionado excesivo en slguna d6 sus
zonas, .

Pdcilmente se comprende que este punzonado es posible
de realizar en las condiciones ideales de conforaacién por el
hecho de que la masa pléstica en proceso de curacifm, si bien
queda superficialmente curada durante el hornmeado y aireacién
natural, la masa interna mantiene sus condiciones de plastici-
dad hasta el enfriamiento total por lo cual =e obtiene una do=-
ble ventaja en la fabricaseién, Primeramente, la masa curada en
la superficie admite el contacto de la superficie fris del punzén
0 troquel en el momento en que se estd configurando la mase afn
pléstica del interior, a la vez quo, como sonsecuencia segunds
y derivada de la ambterior, la wasa interna se consolida en la
configuracién obligada con la ayuda del enfriamiento que signi-
fica el contacto con la superficie fria del dicho punzén,

Para la mejor comprensién de cuanto antecede, se mcom-
pafian unos ditujos en los que se representa esguemfticamente el
proceso de fabricacidén de la junta perfeccionada de cierre de
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hermeticidad para tapones de corona, segin la invencién,

En dichos ditmjos, las fizuras 1% s 48, ilustran las
fases ya en sf conocidas de fabricacién de juntas de hermeticie
dad para tapones de corons, de manera que la figura 18, corres-
ponde al inyectado o depositado de una particula de masa plés-
tica que seguidamente es centrifugada segin se ilustra en la
figura 2%, para pregentarse en la extenaidn igualada que se re-
presenta en la set.:oién eorreepoﬁdiente a la figura 3%, Esta masa
depositada, centrifugada y uniformemente distribuida, es sometie-
da & un proceso de horneado en el que la masa elimina los restos.
de agua qﬁe pudiera almﬁcénar a la vez que se realiza un precura-
do de la masa que es esponjada, tal como gueda representado en la
figura 48, en cuyo momento, manteniéndose la plasticided interna,
por cuanto que la masa todavim permanece caliente en tanto que
ia superficie superior, por el contacto con el aire ha curado
hasta el punto de perder la pegajosidad propla de las materias
pléSt:I:cas, recibe 1a presién de un punzén o troguel, segin la fi-

a 58, donde por el doble efecto de presién y enfriamiento, con-
forma permementemente la masa calentada que llegard a adopter,
segin el ejemplo que e viene describiendo, la configuracién cuya
secoién se ilustra en la figurs 68, para finalmente adaptarse
e la boquilla a cerrar de la manera representada en la fimra 78,

Sezin la representacién de las anteriores figuras, la
marca (1) se refiere a la carcasa constitutiva de la corona del
tapbn que en una fase fingl de conformado de los faldones (2)
he de quedar posteriormente perfectsmente unida en cilerre al cue-
1lo o gollete del reciplente a corrar, representado en la figura
7% como (3). En una primera fase de la fabricacién de la junte
de cierre, se deposita uma masa elemental (4) de materia pléstica
en el centro del fondo de la carcasa (1) mediante un meocanismo



155

160

165

170

175

dosificador (5) de la naturaleza adecuada, Posteriormente se
somete a una centrifugmeidén y horneado, segin figuras 28 y 38,
en las que la wmateria depositada, dlstribuida uniformemente se
presenta como la masa (6) de poco espesor antes del horneado
¥y de gran espesor por porosidad natural, segin la mareca (7),
en la que se acusan unos talones realzados (8) en las inmedig-
clones de los bordes debidas al exosso acumulado durante la cen=
trifugacién, Precisemente en ol momento en que el conjunto de car
case de tapén y masa calentada en proceso de curado se presenta
al exterior, se somete este conjunto al efecto de punzonado por
parte del troquel frioc (9) centrado sobre la masa (7), bastando
este contacto para el enfriamiento de configuracidén definitiva
del curado de la masa plistica, la cuel por la misma forma de la
cara activa del troquel adoptard la configuracién adecuada a su
estructuracibn, adoptando, sesin el ejemplo preferido & que se
viene refiriendo esta descripeclén, la seocién representada en la
figura 7%, en la que se aprecia un anillo realzado de superficie
aplanada indicado como (10) en tanto que en la zona central exise
te una superficie circular (11) dotada de una pluralidad de es-
trias (12) concéntricas que mon los elementos destinados a ahsor-
ver las tonsiones anémalas del clerre del tapén para el ejercicio
de su funoiébn,

Ia forma, dimensiones y materiales podrén ser varia-
bles y en gensral cuanto sea accesorio o secundario, siempre
que no altere, cambie o modifique la esencialidad del objeto que
se describe, )

Los términos en que queda redactada esta Memoria son
ciertos y fiel reflejo del objeto deascrito, debidéndose tomar
con carficter amplio y nunca en forua limitativa,
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La PATENTE DE INTRODUCCION que se solicita, deberd re=-
caer, precisamente, sobre las particularidades caracteristicas
de las siguientes reivindicacioness |
18),~ Perfeccionamientos en la fabricacién de juntas

de hermeticidad para tapones corona, del tipo que comprenden el

‘depositado de una masa pléstica en el fondo de la carcasa del

propio tapén de corona con distribucidén uniforme mediante cen~
trifugacién y curado posterior por horneado, caracteri
Z2ados por el hecho d6 que la masa constitutiva de la junta
de hermeticidad del cierre propiamente dicha es sometida g un
trataniento do troguelado por pungado en una fase intermedia en-
tre el horneado y el enfriamiento, y el configurado definitivo
posterior a la finslizacién del dicho proceso de horneado,

28),~ Perfeccionamientos en la fabricacidén de juntas
de hermeticidad para tapones coroma, segin la reivindicacién 1e),
caracterizados porgue el proceso de troguelado por punzado tlene
lugar precisamente en el momento eén que la capa superficial de
la masa plistica en proceso de curado por horneado ha adquirido
consistencia adecusda para la recepcidén de la superficie del
troquel de punzado con eliminacidén de cualquier posibilidad de
adherencins debidas a la pegajosidad de la materia de la junta,

38),.~ Perfeccionamientos en la fabricacidn de juntas
de hermeticidaed para tapones corona, seglin las reivindicaciones
18)y 28), caracterizados porque la masa en proceso de curado se
mantiene en la temperatura del horneado en el momento de recep-
cibén de la presidn de troquelado por punzado en la superficie
eliminando esta misma presidn en csta fase de precurado 108 po=
ros y/o burbujas propias del fenémeno de curado por horneado.

48) ,» Porfoccionamientos en la fabricacidén de juntas
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de hermeticidad para tapones corons, segin las reivindicaciones
18) a 3%), caracterizados porque la superficie activa del tro-
quel de punzado se mantiene en su temperatura ambiental preferen-
tomente fria de manera que esta misma temperatura relativamente
baja coadyuva al enfriamiento y curado definitivo de la masa
pléstica en tratamiento,

58),- Perfeccionamiontos en la fabricacién de juntas
de hermeticidad para tapones corona, segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque em ol i:roquelado de punzonado
se obtiene proferentemente una zZona anular exterior inmediata
a los faldones de la carcasa del tapdnm de corona, cuya zona
anular se presenta sensiblemente plana y enmarca una zona Cene
tral discoidal de menor espesor en la que la azperfio_d.e presanta
una pluralidad de estries anulares y concéntrioas,

68) .~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE JUNTAS
DE HERMETICIDAD PARA TAPONES CORONA™,

Todo ello segin queda expuesto en la presente Memo-
ria que consta de nueve hojas foliadas y wecanografiadas por

una sola cara y una hoja de dibunjos que con la mismz se acoum

pafia,

mapRID, 29 MAR, 2074




MARIO _ALAMO YGENO 0JA_UNI |

FIG. 1= 5
4

FIG. 3%
)
[ 2
| o FIG. 7%
FIG. 4° o
8. 7
2
2
1
'™ Madnd 29 MABG74
LA VARIABLE a3
ESCA il ”ZIW




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



