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PATENTE DE_INVBNCION 

Cap-333-Combination.

Perfeccionamientos en la formación y colocación 
de precintos de garantía en recipientes inviolables.

ALBERT OBRIST AG., entidad suiza, residente en: 
RSmerstr. 83# 4-153 Réinach, Suiza.

La presente invención se refiere a la formacidn de un 
precinto de garantía para recipientes, compuesto de un tapdn hembra 
que presenta una banda de garantía de material sintético Reformable, 
separable a lo largo de una linea de desgarre teórico en forma cir-

5. cular, que una vez encajado el tapdn sobre el recipiente llega a
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engranar por forma con un resalte previsto en el borde del re­
cipiente, mediante deformación bajo alimentación de calor.

Tales precintos de garantía están descritos por 
ejemplo en la memoria de patente suiza 505.005.,

Una gran desventaja de tales precintos tiene su 
base especialmente en que la banda de garantía presenta en se­
cción transversal tales destalonados que en la fabricación a 
partir de material termoplástico tiene que emplearse costosos 
moldes de inyección abiertos radialmente.

Además de ósto la banda de garantía misma presen 
ta una masa relativamente grande, de manera que también al uti 
lizrase herramientas de apriete mecánicas la deformación puede 
realizarse sólo con relativa lentitud, ya que el calentamiento 
de la banda de garantía mediante fuentes de calor cualquiera 
lleva un tiempo considerable.

La invención se fundamenta en el cometido de evp. 
tar las desventajas expuestas, especialmente pues de crear un 
precinto de garantía para recipientes y un procedimiento para 
la fabricación del mismo, que posibilita tanto una fabricación 
más sencilla del tapón hembra como también una colocación más 
sencilla del tapón y la conformación de la banda de garantía.

Según la invención ésto se consigue en primer 
lugar porque la banda de garantía presenta en sección transver 
sal un engrosamiento situado por debajo de la línea de desgarra 
teórico, que asciende en un ángulo de menos de 909.

Además mediante el ascenso del engrosamiento de 
la banda de garantía bajo un ángulo de 909 se posibilita el 
empleo de herramientas más sencillas sin mordazas y se reduce 
en ésto la masa de la banda de garantía deltal modo aue aún 
con procesos de cierre rápidos es posible una sencilla confor-
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mación de la banda de garantía.
Según sea la elasticidad y la resistencia al de^ 

garre del material sintético empleado, asi como el desarrollo 
de la línea de desgarre teórico, será en ésto conveniente hacê r 
el ángulo de ascenso menor de 60S o incluso menor de 30a.

Los ángulos de ascenso pequeños que en caso par 
ticular pueden estar desarrollados también ascendiendo ligera­
mente cóncavos o convexos, se han acredito expecialmente si co 
mo linea de desgarre teórico está prevista una perforación en­
tre el tapón hembra y la banda de garantía.

La invención puede en ésto realizarse de forma 
especialmente ventajosa si la pared interior del tapón hembra 
y de la banda de garantía está adaptada a la pared exterior dei 
cuello del recipiente, de tal modo que la banda de garantía an 
tes de la conformación en caliente hace contacto firme en el 
cuello del recipiente en la zona de la linea de desgarre teórico.

Mediante ello se garantiza de forma óptimamente 
sencilla, que durante el proceso de calentamiento al fabricar­
se el precinto de garantía sobre el cuello del recipiente la 
banda de garantía muy reducida en sección transversal en la lí 
nea de desgarre teórico, se proteja de un calentamiento demasía 
do intenso, ya que debido al contacto en el cuello del recipien 
te se evacúa calor., mientras que la parte engrosada inferior 
de la banda de garantía obtiene suficiente calor de conforma­
ción. La distribución de calor conseguible mediante estas medí 
das posibilita al ser apropiadas la elección del material y el 
dimensionamiento de los elementos del precinto, que una parte 
de la banda de garantía se deforma plásticamente sin medios au 
xiliares mecánicos y llegue a engranar con el resalte previsto 
en el cuello del recipiente, por cuanto que se dirige bajo pre
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3ión contra la parte inferior Ae la banda de garantía un chorro 
ie aíre caliente adecuado en lo referente a calor y presión.

Puede calentarse la banda de garantía y con elle 
fabricarse el precinto de garantía con especial rápidez a conse 
cuencia de la favorable distribución del calor, si la pared ex­
terior del recipiente y/o la banda de garantía están desarrolla 
ias de manera que entre la pared del recipiente y la banda de 
garantía y por otra parte posibilita el calentamiento de la bar 
ia de garantía en el lado interior, o sea en el lado que mira 
3.1 recipiente, con lo cual se acorta el proceso de calentamiento.

Puede rasgarse el nervio de garantía de forma es 
pecialmente sencilla y sin esfuerzo, si adicionalmente a la lí­
nea de desgarre teórico que da la vuelta en forma circular, se 
prevó una segunda línea de desgarre teórico que transcurre ver- 
ical. Esta segunda línea de desgarre origina un reventón de la 
banda de garantía tan pronto como ósta al abrirse el precinto 
se saca hacia arriba sobre el resalte previsto en el recipiente!- 
Naturalmente en lugar de en un resalte, la banda de garantía 
puede conformarse tambión en un bajo relieve del cuello del re­
cipiente, actuando entonces el canto superior de este bajo relije 
ve como el resalte que hace saltar a la banda de garantía al 
abrirse.

Especialmente al tratarse de recipientes que se 
emplean de nuevo, puede ser deseable que lá banda de garantía 
permanezca en el tapón despuós de abrirse el recipiente, y no 
tenga que separarse por separado del recipiente.

En este caso se ha acreditado si la linea de des 
garre teórico horizontal está interrumpida entre el tapón hem­
bra y la banda de garantía en al menos un lugar, mediante un ne{3 
vio fijo, el cual mantiene unida a la banda de garantía con el
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tapón aún después de desgarrarse.
La invención puede realizarse de forma especial 

mente ventajosa si el tapón hembra y la banda de garantía es­
tán fabricadas del mismo modo a partir de material sintético 
termoplastico. Sin embargo especialmente al tratarse de precin 
tos de tapón roscado es imaginable fabricar el tapón roscado 
de otro material cualquiera y prever en su extremo infeior una 
banda de garantía deformable térmicamente.

La realización práctica de la invención ofrece 
especialmente también la ventaja de que el precinto de garantía 
puede aplicarse sin más sobre las botellas con rosca.que se 
encuentra actualmente en el mercado, si bien el resalte en tor 
no al cual debe conformarse la,banda de garantía presenta en 
tales botellas una tolerancia en altura de hasta 2 mm.

La invención se aclara seguidamente con detalle 
a base de ejemplos de ejecución en relación con el dibujo.

La figura 1 muestra la presentación esquemática 
de un precinto de recipiente formado con.las características de 
la invención como corte.

La figura 2 muestra un precinto de garantía apli 
cado sobre un recipiente con las características de la invencün

La figura 3 muestra el tapón del precinto de la 
figura 2, desmontado y la figura 4 muestra un precinto de garan 
tía con-las características de la invención, durante el proceso 
de fabricación.

Según la figura 1 está colocado sobre un cuello 
de recipiente 1 un tapón roscado 3 conocido, estando dotadas 
de una rosca 2a y 2b respectivamente el tapón roscado 3 y el 
cuello del recipiente 1. Una banda de garatía 5 desarrollada 
aproximadamente en forma de cuña está fabricada con el tapón



roscado 3 de una pieza, a partir de material termoplástico, 
siendo la línea de desgarre teórico 6 contigua al canto interíojr 
le la abertura del tapón roscado 3 y ensanchándose aproximada- 
nente en forma de cono la pared interior de la banda de garan­
tía 5. En ésto el'ángulo de ascenso de la banda de garantía 
3s menor de 302, de manera que el tapón 3) juntamente con la 
banda de garantía 5 pueden fabricarse sin dificultades, de una 
pieza, en un molde de inyección sin mordazas de apertura.

El dimensionamiento del ángulo es de especial 
Lmportancia porque, como se vé también en las figuras 2 y 3 es­
tá prevista como línea de desgarre teórico ó una perforación que 
al expulsarse el tapón 3 del molde inyección descarta la aplica 
:ión de fuerzas demasiado grandes a la banda de garantía 5, que 
podrían surgir al tratarse de destalonados fuertes.

La banda de garantía 5 hace contacto fijo en el 
resalte 4 del cuello del!recipiente, de tal modo que al emplear 
se un medio calentado, por ejemplo un chorro de aire caliente, 
sajo presión apropiada, por una boquilla 11 en la dirección de 
La flecha contra la parte inferior de la banda de garantía 5, 
ésta parte inferior se plastifica a consecuencia de la favorablíe 
distribución del calor y se presiona por forma en el resalte 4, 
nientras que en la zona de la linea de desgarre teórico 6 se des 
ria el calor de la banda de garantía 5 por el cuello del recipijen 
te 1

Para la conformación de la banda de garantía 5 
puede dirigirse también el chorro del medio calentado, desde la 
3oquilla 11 al intersticio entre el cuello del recipiente 1 y 1 
eanda de garantía 5 y a continuación presionarse la banda de ga 
rantía contra el cuello del recipiente 1 mediante apriete de la 
lerramienta 13 representada esquemáticamente, por ejemplo rodi-

a
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Hilos de apriete, y conformarse en ésto permanentemente. El me 
lio calentado puede ser por ejemplo aire caliente, llamas de gájs 
3 rayos láser.

Debido a la forma de cuña hacia abajo de la ban- 
la de garantía 5 se posibilita visiblemente el desmoldeado del 
bapón 3 repesentado, de un molde de inyección sin abertura ra- 
lial. En el primer paso hay desmoldear la rosca en dirección 
Longitudinal, mientras que el segundo paso se puede empujar el 
bapón 3 sacándole del molde exterior, mediante presión sobre el 
fondo inferior del mismo. En ésto la banda de garantía 5 se sol 
cita sólo inesencialmente, ya oue mediante el desarrollo de for 
na de cuña no se opone al proceso de desmoldeo ninguna resisten 
cia excesivamente grande y además-puede desviarse elásticamente 
nacía dentro ya que primero se desmoldea la parte interior.

Visiblemente no es para el profesional ninguna 
iificultad determinar la presión y la temperatura del medio que 
sale de la boquilla 11, adaptándolos al material termoplástico 
especial empleado y a su comportamiento bajo la influencia del 
calor. También es posible sin dificultad la adaptación de la 
altura de la banda de garantía 5 a las tolerancias existentes.

En lugar de la disposición de una boquilla 11 la 
cual exige la rotación del tapón roscado 3 para la aplicación d 
aíre caliente sobre todo el contorno de la banda de garantía 5, 
es naturalmente posible prevér, para acortar el procedimiento, 
yarias boquillas 11 o también boquillas en forma de ranura aire 
iedor de todo el contorno del tapón roscado 3 o al menos una par 
be del contorno del mismo.

Las figuras 2 y 3 muestran el precinto de la fi­
gura 1 a escala reducida.

En la figura 2 se vé que la banda de garantía 5
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está conformada en torno al resalte 4 y hace con ello imposibl3 

una apertura del precinto sin deteriorarse el dispositivo de 
garantía. Para la unión firme de la banda de garantía 5 con el 
tapón 3 está previsto un nervio 7 que aún despuás de separarse 
el tapón 3 del cuello de recipiente 1 una la banda de-garantía 
5 con el tapón 3 e impide asi que la banda de garantía 5 despups 
de la apertura tenga que separarse por seprado del cuello del 
recipiente 1, cuando el recipiente se ha de emplear de nuevo.

Para la simplificación de este proceso está ad_e 
más prevista en la banda de garantía 5 una línea de desgarre 
teórico 8 vertical, adicional, que simplifica adicionalmente 
el reventón de la banda de garantía 5 y con ello el proceso de 
apertura.

La figura 4 muestra un ejemplo modificado de la 
invención, en el cual en lugar de un resalte sobresaliente esta 
previsto un bajo relieve 9 anular en el borde superior del re­
cipiente 10.

Sin embargo visiblemente el canto superior 6a d^l 
bajo relieve 9 actúa para la banda de garantía 5 del mismo mo­
do que el resalte, como el resalte 4 en el ejpnplode ejecución 
de la figura 1. Para poner el tapón 3 sobre el recipiente 10, 
úste se hace rotar en torno a su eje, tal y como está indicado 
esquemáticamente, y al mismo tiempo se dirige mediante la tobe 
ra 11 un chorro de aire caliente o una chama de gás contra la 
banda de garantía 5. El chorro o la llama de gás radia en ósto 
oblicuamente desde abajo contra la banda de garantía 5, de tal 
modo que ósta se calienta en su lado interior así como tambiún 
al mismo tiempo, pero en menor medida, en el lado exterior.

De úste modo se consigue un calentamiento extraer 
dinariamente rápido de la, banda de garantía 5, con una favora-



10,

15.

20.

25.

30.

ble distribucióá del calor, inmediatamente después del calenta 
miento puede presionarse contra la banda de garantía 5 un rodi< 
Lio de apriete 13 para conformación permanente de la banda de 
garantía.

En el ejemplo de ejecución representado la banda 
le garantía 5 está unida totalmente y sin perforación con el ta 
pón 3. Mediante ésto se garantiza que una vez metida a presión 
ta banda de garantía 5 en el bajo relieve 9 quede firmemente ce 
rrado el recipiente 10 y no pueda entrar ninguna clase de impu 
reza, por ejemplo por una línea de desgarre teórico prevista co}n 
perforaciones.

Ya que esta línea de desgarre teórico desarrolla 
la exlucivamente como dsminución del material, es además muy so 
licitable, el ángulo de ascenso en el que aumenta hacia abajo 
La banda de garantía 5 desde la línea de desgarre teórico 6a, 
puede estar desarrollado a un ángulo de aproximadamente 452, si!n 
me al expulsarse el molde de inyección exista de que se desga­
rre del tapón 3 de la banda de garantía 5.

En lugar de rodillos de apriete 13 pueden emplea 
se naturalmente también mordazas presoras, regletas de apriete 
i otros medios auxiliares mecánicos, para conformar la banda de 
garantía 5. En caso dado es también aplicable la utilización de 
aire comprimido ú otros medios preferentemente calentados, diri 
gidos bajo fuerte presión contra la banda de garantía, para la 
conformación del material.

Debido a que la fuente de calor se dirige oblicuja 
mente desde abajo contra la banda de garantía, se puede garantí 
:ar visiblemente que la banda de garantía se caliente más en el 
Lado interior que en el lado exterior, con lo cual pueden evita 
se durante la conformación deterioros de la sunerficie de la ban
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da de ganratía. Además de ésto el canto inferior de la banda 
de garantía que disminuye hacia la línea de desgarre teórico, 
está expuestos a una alimentación de calor más intensa que la 
zona delgada en la proximidad de la lina de desgárre teórico. 
Con Ósto se puede asegurar del modo más sencillo un calentamien 
to uniforme y rápido a la temperatura de conformación, con favo, 
rabie distribución del calor.

El dimensionamiento del ángulo de ascenso, el desarro­
llo de la banda de garantía y del bajo relieve, teniéndose en 
cuenta el material sintético empleado, son familiares sin más 
profesional.

Naturalmente la línea de desgarre teórico puede conse­
guirse también mediante correspondiente perforación en lugar me 
diante un sensillo debilitamiento de la banda. Es en esto espe­
cialmente ventajoso si la banda está unida con el tapón roscado 
mediante un número de nervios delgados desgarrables.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, as:ü 
como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse cons­
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti­
bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su princi 
pió fundamental.
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REIVINDICACIONES
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1. - Perfeccionamientos en la formación y colocación de 
precintos de garantía en recipientes-inviolables, del tipo com­
puesto de un tapón hembra que presenta una banda de garantía de 
material sintótico deformable, separable a lo largo de una líneb 
de desgarre teórico en forma circular, que una vez encajado al 
tapón sobre el recipiente engrana por formación una resalte prb 
visto en el borde del recipiente, mediante deformación bajo aliJ- 
mentación de calor, caracterizados porque se da a la banda de 
garantía en sección transversal, un engrosamiento que se sitúa 
por debajo de la línea de desgarre teórico y que asciende en un 
ángulo de 90°, y porque una herramienta se dirige contra la ban 
da de garantía, haciendo que esta se caliente y se ajuste o con 
traiga, sobre el cuello del recipiente.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, cara 
terizados porque la pared interior del tapón hembra y de la ban 
da de garantía se adapta la pared exterior del cuello del reci­
piente de tal modo que la banda de garantía antes de la confor 
mación en caliente, hace contacto fijo en el cuello del recipiejg 
te en la zona de la linea de desgarre teórico.

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 2, ca­
racterizados porque la línea de desgarre teórico enrasa con el 
canto interior de la abertura del tapón.

4. - Perfeccionamientos según una de las reivindicado' 
nes 1 a 3, caracterizados porque la banda de garantía se desarr^ 
lia aproximadamente en forma de cuña en sección transversal, 
siendo la punta de la cuña la unión al tapón, desarrollada como 
línea de desgarre teórico.

5.- Perfeccionamientos según una de las reivindicado-
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nes anteriores, caracterizados porque la banda de garantía y/o 
la pared exterior del recipiente, se desarrolla de tal modo que
antes de la conformación en caliente existe un intersticio abie 
to hacia abajo entre la pared exterior del recipiente y la band^ 
de garantía.

6. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio 
nes anteriores, caracterizados porque la linea de desgarre teó 
rico circular está interrumpida en al menos un lugar por un ner 
vio que une permanentemente a la banda de garantía con el tapón.

7. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizados porque la banda de garantía pre­
senta una segunda línea de desgarre teórico que transcurre ver­
tical.

8. - Perfeccionamientos según la reivindicación 7, ca­
racterizados porque la línea de desgarre teórico vertical está 
dispuesta inmediatamente junto al nervio.

9. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio­
nes anteriores, caracterizados porque el ángulo de ascenso de 
la banda de garantía es menor de 60°.

10. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio 
nes anteriores, caracterizados porque el ángulo de ascenso de 
la banda de garantía es menor de 30°.

11. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio 
nes anteriores, caracterizados porque al menos la banda de ga­
rantía y la zona de la línea de desgarre teórico constan de ma 
terial sintático termoplástico.

12. - Perfeccionamientos según una de las reivindicacio 
nes anteriores, caracterizados porque el tapón hembra es un ta­
pón roscado.

13. *- Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca­
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racterizados porque la herramienta es una tobera de aire que di. 
rige un chorro de un medio, calentado a una temperatura determi 
nada y teniendo una presión determinada, hacia la banda de ga­
rantía efectuando su encaje sobre el cuello de la botella.

14. - Perfeccionamientos según una de las reivindicado 
nes 1 a 13  ̂ caracterizados porque para la conformación en calie 
te se dirige un chorro de medio calentado oblicuamente desde 
abajo, al menos parcialmente al intersticio entre la pared exte 
rior del recipiente y la banda de garantía, y porque para la 
conformación permanente de la banda de garantía se presiona o 
bien presionan contra ósta una o varias herramientas de apriete

15. - Perfeccionamientos en la formación y colocación 
de precintos de garantía en recipiente inviolables, tal y como 
queda sustancialmente descrito en la presente Memoria y en los 
dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas a máquina, 
por una sola cara.

Madrid,
ALBERT OBRIST AG.
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