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E l inven ta  se re f ie re  más particu la rm ente  a la s  cáp­

su las destinadas a ob tu ra r rec ip ien tes  dotados de una. boca 

roscada externamente, ta le s  como b o te lla s , ta rro s  y  o tro s . Se 

t ra ta  de cápsulas p ro v is tas  de un fa ldón, un fondo y de un ra ­

d io  de unión en tre  fa ld a  y fondo, y que so ensamblan con una 

ju n ta  de estanquelóad.

La obturación por ¡sodio de estas cápsulas se hace en 

dos etapas sucesivas o simultáneas que son la s  siguientes?

- Colocación de la  jun ta  sobre la  su p e rfic ie  de eatan- 

queidad de la  rosca, con o s in  deformación de la  cápsula.

- Formación de la  rosea en e l fa ldón de la  cápsula 

por medio de moletas.

La rosca ca í formada ee adapta a la  de l re c ip ie n te .

Después de la  obturación, está p rev is to  que esas cap­

su las podrán se r re tira d a s  aanualKente mediante una operación 

de desenroscado, y por tan to  estén p ro v is ta s , en una parte  o 

en la  to ta lid a d  de l fa ldón , de una nona soleteada destinada a 

is p e d ir que le s  dedos de l usuario  resbalen durante e l deseaeap- 

aulado.

Actualmente, para re a liz a r  cápsulas de l tip o  de rosca, 

e x is te  un procedim iento llamado de embutición - e s tirad o . Rete 

procedim iento consiste en u t i l iz a r  una arandela m etá lica H usa­

da " f la n "  cuya embutición se re a lis a  con e l s ig u ien te  equipo:

- d isp o s itivo  de f ija c ió n  de " f la n " ;

- m a triz  de embutición c ilin d r ic a  y  lia s ;

- punzón de embutición c ilin d r ic o  y lis o .

Durante 1- operación de em butición, e l metal se celo-* 

cu debajo del punzón, y a continuación en tre  la  m a triz  y  e l 

punzón, de modo que adquiera la  forma de un receptáculo es fo raa 

de copa con paredes perfectamente lis a s .



Después de apta primera operación, se sosate la pie- 
xa o la copa asi obtenida a ana operación de soleteado para 
fornar, en el faldón, laa muescas que impiden que los dedos 
del usuario resbalen durante la operación de desencapaulado.

Satas cápsulas se aplican sobre laa botellas de tipo 
de aro roscado utilizando máquinas capsuladoraa del tipo de 
"rosca" mediante una operación de laminado que se obtiene con 
la ayuda de moletas que ruedan en las roscas*

ál inconveniente de este modo de realización que uti­
liza una actriz lisa es evidente. 3* necesitan dos operaciones 
para fabricar una cápsula*

Para realizar cápsulas del tipo de rosea, puede tam­
bién utilizarse el procedimiento de embutición que permite la 
obtención de cápsulas "corona".

La operación de embutición consiste en utilizar una 
arandela de setal 1lasada "flan" que se troquela con el siguien­
te equipo:

- dispositivo de fijación del "flan"?
- matriz de embutición amuñecada;
- punzón de embutición cilindrico y liso.
Durante la operación de embutición, las muescas de

la matriz ¡guian los pliegues del metal. Re obtiene asi una cáp­
sula provista de dientes.

Beta operación se caracteriza por la obtención de una 
pieza o cápsula, que tiene un diámetro superior al diámetro in­
terior de la matriz, ¿ste efecto es evidente habida cuenta la 
forma abocinada de la cápsula "corona", y también es evidente 
que la pieza no puede atravesar la matriz, y por tanto la eyec­
ción se hace siempre por la entrada de la nutriz.

áa el caso de cápsulas destinadas a ser engastadas



sobre un aro roscado, los dientes previstos en primer logar 
para enganchar la cápsula, sirven soso aona coleteada o aaues- 
cada, que lapide que los dedos del usuario resbalen durante 
la operación de deseneapsulado.

Por consiguiente, la cápsula as obtiene en una sola

operación.
Sin cabarga, estas cápenlas se aplican sobre botellas 

del tipo de cuello roscado Hedíante engastado obtenido por la 
acción de ana garganta cilindrica, utilizando máquinas capsula- 
doras del tipo "corona*. Por tanto no pueden aplicarse mediante 
la operación de laminado efectuada con la ayuda de moletas que 
ruedan en la rosca, coate en las máquinas capsulad oras del tipo 
de rosca.

31 invento se refiere a un nuevo procedimiento de for­
mación que permite realisar, en una cola operación, cápsulas me­
tálicas áe obturación de forma cilindrica, que presentan acana­
laduras paralelas al eje del cilindro, en toda la periferia de 
dicha cápsula y que pueden aplicarse a botellas provistas de 
un aro roseado, utilizando máquinas capsuladoraa del tipo de 
rosea, gracias a una operación de laminado.

A este efecto, el invento propone una operación de 
embutición con hilera que consiste en empujar un disco de me­
tal o flan a través de una garganta acanalada.

Si invento propone igualmente una herramienta, lla­
nada "acanaladura", que permite la puesta en práctica de este 
procedimiento, que incluye un punzón, un dispositivo de fija­
ción de flan liso, y una matriz, caracterizado porque la matriz 
presenta una superficie interna, generalmente cilindrica, aca­
nalada, preferentemente de manera regular, en toda su altura.

El invento incluye, además, una cápsula de obturación



dotada do un fondo, do un faldón cilindrico y do una nona do 
unión antro el faldón y fondo, caraotorionda porque ootá pro­
vista do acanaladuras que ae extienden en toda la altura del 
faldón, paralelamente a su ojo.

.-'.aa caracteríoticao y laa ventajas del invento po­
drán ontondoroo claramente leyendo la siguiente descripción 
que ae da a titulo de ejemplo, con referencia a loe dibujos 
adjuntos, en los cuales:

- La figura 1 representa una máquina acanaladura 
vista en sección axial, con el punzón parcialmente introdu­
cido en la garganta;

- la figura 2 representa la acanaladora en sección 
transversal tomada a lo largo de la línea 11-11 de la figura 

1;
- la figura 3 representa una cápsula del tipo de 

rosca a su salida da la máquina acanaladora;
- la figura 4 representa la cápsula del tipo de 

rosca aplicada cobre una boca roscada.
En las figuras 1 y 2, la acanaladora tiene una gar­

ganta acanalada 1 que presenta anas acanaladuras 3.
De hecho, ee trata de ranuras verticales que se ex­

tienden sobre toda la altura de la garganta. En el eje de es­
ta garganta está situado el punzón de formación 2. antre la 
garganta y el punzón existe un espacio 4 que permite al metal 
deslizarse y desplazarse. Durante la formación de la cápsula, 
el metal se arruga a lo largo del contorno de las acanaladu­
ras 3.

3n la figura 1, la acanalador* se representa en sec­
ción vertical. Las acanaladuras 3 satán formadas sobre una 
altura &. Se trata aquí da la altura útil de la garganta aca-



Ralada, asteado destinada la zona abocinada L situada por daba- 
jo, a facilitar la eyección da la cápsula.

En la entrada de lá garganta ce encuentran unas auea- 
caa $ en las cuales so inician los pliegues del setal durante 
la embutición del flan. Las acanaladuras que prolongan estas 
muescas, sobre toda la altará de la garganta, siguen guiando 
los pliegues del metal hasta que la cápsula que se forma haya 
penetrado totalmente en el interior de la garganta.

Se obtiene asi una ¿cápsula cuyo faldón es cilindrico 
y está regularmente acanalado sobre toda su altura, siendo su 
diámetro medio igual al de la ¡garganta.

NI utillaje que se representa sobre las figuras 1 y 
2 permite la eyección de la ¿ápsttla, después de su formación, 
por la parte inferior, en uná sena ensanchada prevista a este 
efecto. So se trata de una licitación del invento, ya que la 
eyección puede realizarse tadbiéa por la parte superior, sin 
salir del narco del invento.

NI dispositivo de fijación del flan está indicado
s

por la referencia S en la figára 1. asta eiasento, de tipo 
bien conocido, ha sido representado solácente de manera esque­
mática.

La figura 3 representa la cápsula a su salida del * 
utillaje descrito en las figuras 1 y 2. Se trata de ana copa 
que presenta un fondo ó, un faldón 7 con unas acanaladuras 8 
y un radio de curva entre faldón y fondo 9, cuya magnitud está 
impuesta por el punzón 2. ¿ata copa, provista de acanaladuras 
3* cae sirven de zona soleteada, constituye pues una cápsula 
metálica completamente terminada, en el interior de la cual se 
sitúa a continuación una junta de estanqueidad.

En la figura 4 se representa la cápsula aplicada so­
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bre un cuello roscado lo. ¿o evidente que las acanaladuras $, 
que se extienden sobre la casi totalidad de la altura de la 
cápenla, y que no perturban la formación de la rosea Radiante 
laminación, permiten que la cápsula pueda aer sujeta muy fá­
cilmente para desenroscarla.

^  la descripción que antecede, no so ha precisado 
el número de acanaladuras, de evidente que no pueden fijarse 
licites en este sentido, en el presente invento. ¡&a elección 
del número de acanaladuras depende del diámetro de la cápsula, 
de la naturaleza y del espesor del metal, y tacibién del aspec­
to que se desea dar a la cápsula.

¿1 invento se aplica ventajosamente a las cápsulaa 
del tipo descrito aquí, dotadas de un amplio radio de conexión 
entre faldón y fondo, igual o superior & la dooeava parta del 
diámetro medio del faldón.

Inscrita suficientemente en lo que precede la natura­
leza de la Patente, así como el modo de llevarla ventajosamente 
a la práctica y, demostrado que constituye un positivo adelanto 
técnico en los procedimientos de formación de cápsulas de obtu­
ración, es por lo que se solicita registro de Patente de Inven­
ción, por veinte años en ^spaRa y Provincias de Ultramar, ha­
ciendo constar que las disposiciones anteriormente indicadas, 
son susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no 
alteren su principio fundamental, siendo lo que constituye la 
esencia del referido invento, lo que a continuación se especi­
fica en las siguientes:

R 8 I  V I  B D I  C A e ? 0 N H s
1*.- Mejoras introducidas en el procedimiento de formación 

de oápsulas de obturación, del tipo metálicas provistas de un 
fondo, de un faldón y de una zona de unión entre faldón y fondo,
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de a tinadas a recibir una junta de estánqaeidad para asegurar 
la contención hertsotica de liquides en los recipientes previs­
tos de un cuello roscado y que están destinadas & estar some­
tidas, durante la obturación a una operación de formación de 
rosca gediaate laminación con moleta, caracterizadas porque 
las cápsulas incluyen anas acanaladuras que se extienden sobre 
toda la altura del faldón, paralelamente a su eje.

2<*.- Rajaras introducidas en el procedimiento do formación 
de cápsulas de obturación, según la reivindicación la, caracte­
rizadas porque la zona de unión entre faldón y fondo forma una 
curva de radio igual o superior a la daceava porte del diámetro 
medio del faldón.

$a.- Mejoras introducidas en el procedimiento de formación 
de cápsulas de obturación, según la reivindicación 1* ó 2*, ca­
racterizadas porque la formación de cápsulas incluye una sola 
operación de embutición con hilera, que consiste en hacer pasar, 
bajo presión, un disco metálico a través de una garganta acana­
lada, extendiéndose las acanaladuras asi formadas sobre toda 
la altura del faldón.

43.- Rejoras introducidas en el procedimiento de formación 
de cápsulas de obturación, según la reivindicación anterior, que 
incluye un punzón, aa dispositivo de fijación del "flan" y una 
matriz, caracterizadas porque la matriz diapone de una superfi­
cie interna que presenta, en conjunto, una conformación cilin­
drica y acanalada., preferentemente de manera regular, en toda 
'su altura.

La presente solicitud de registro de Patente de Inven­
ción, debe recaer sobre:

$ & .-  K2J0SAS ISER08PCIBAS 23 2L KHMSDBMSgTO DS PoaMACHM 
3$  CAPSULAS 22 OBTURACION.



Iodo olio aegán queda cuatanclalnente descrito aa 
la presente neaoria y reivindicaciones y representado pop ^  
adjunto di^jo para loa fines especificados.
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