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- Este invento se refiere al cierre de recipientes

tojn ntGm. 1 ]

con tapones provistos de junta, en parficular a la configud
racidn (perfil) de juntas para tapones roscados.

Ios tapones o cierres para recipientes egtdn do-
tados de juntas con el fin, principalmente, de impedir la

entrada de aire en el recipiente y/o la pérdida de conteni-
do del‘recipien%e al exterior. Tales juntas son especial-~
mente importantes en tapones para recipientes que contienen
alimentos o bebides, ya que la contaﬁinacign dol alimento
o de 1a bebida contenido en un recipiente,. por la entrada
de aire antes del consumo, puede representar un serio pa~
ligro ﬁara la salud. Un campo principal de uso de tapones
con junta lo constituye el clerre de bdtellas,-especialmcn—
te botellas de vidrio.
Con el fin de hacer posible que un comprador vuels
va & cerrar el recipiente después de que ha sido abierto,.e:
deseable proporcionar un tapén roscade que pueda ser retira-
do desenroscdndolo. Un tipo general de tapdn roscado que ha
encontrado una amplia aceptacidn comercial para el cilerre de
potellas de vidrio, es el tipo roscado ;n situ, en el que

los filetes de rosca se forman durante, o después de, la
operacidn de colocacidn Gel tapdn sobre el cuello roscado
‘del recipiente. Generalmente; un tapdn que carece inicigl=
mente de rosca se coloca a presidn-sobre el cuello de un re
cipiente roscado. Luego se aplica presién lateral para im-
partir los filetes de rosca o la falda del tapén ubilizando
el cuello del recipiente oomo matriz, de modo'qug los filew
tes de rosca formados en el tapdn correspondan a los exis~
tentes en el cuello del recipiente. Por ejemplo, los filé-

‘tes de rosca pueden formarse con ayuda de un laminador. las
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™ cdpsulas de cierre con filetes de rosca formados de este

Hoja ntm. 2

—

modo se denominan cdpsulas "laminadas" y se utilizan usuall
mente en botellas.

Las juntas para tapones del tipo anterior se han
producido, hasta shora, por el denominado procedimiento de
revestimiento por giro. En tal procedimiehto, se introdu-
ce en un tapdén una cantidad predeterminada, dosificada, de
un plastisol de poli(cloruro de vinilo), se hace girar ré-
pidamente el tapdén en torno a un eje geométrico que pasa
por el centro de la parte superior plena del tapdn, con
el fin de distribuir el plastisol por efecto de la fuerza
centrifuga, y luego se fluidifica el plastisol contenido
en el tapén. Bl plastisol es una dispersidn viscosa de po-
li(cloruro de vinilo) en un plastificante y se le flnidifi
ca calentdndolo a una temperatura a la cual el plastifican
te es absorbido por el poli(cloruro de vinilo) para formar
una masa homogénea, que al enfriar da un sélido cauchoide.

Un aspecto del presente invento proporciona un
procedimiento perfeccionado pafa cerrar wn recipiente con
un tapdn roscado del tipo de rosca laminada, cuyo procedi-
miento comprende tomar una pieza elemental de cierre o ta-
pén con una junta moldeada resiliente en la cara interna
de la pared extrema del tapdn cuya junta estd perfilada
con el fin de tener un panel central circular y un taldn o
nervio anular adyacente que, cuando se mira en seccidn
transversal axlal a través del tapdn, consiste en una pro-
tuberancia que sobresale por encima del nivel del panel

central de la junte y que termina justo a poca distancia

del falddn del tapén, estando el centro del drea de la prof

tuberencia dispuesto mds cerca del falddn del tapén que el
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| centro de la l1inea de base de la protuberancia; oprimir

Hoja nom. 3

el tapén y el cuello del recipiente axialmente uno con reg
pecto a otro para cerrar el cuello de lé botella y compri-
mir el taldn en forma de protuberancia del tapdén axialmen-
te y deformar el talén en forma de protuberancia radialmen!
te hacia fuera, hacia el falddn del tapdén; reformar el ta-
pén por contraccidn diametral de la raiz del falddén del ta
pén por encimg de los filetes de rosca del cuello del récg
piente, y deformar el falddn del tapén radialmente hacia
dentro coﬁtra los filetes de la rosca del cuello de la bo-
telle para formar hilos de rosca en el faldén del tapén co
rrespondientes a los filetes de rosca del cuello del reci-
piente, caracterizado porque la contraccién diametral por
*reforma" del tapén se lleva a cabo en las denominadas con
diciones de reforma "apretada" de modo que el citado talén
de la junta actde, al menos, como cierre lateral parcial
contra la parte superior del cuello del recipiente.
Haciendo uso de las denominadas condiciones de
reforma "apretada" con una junta con un taldn snular mol-
deada con un perfil preciso, es posible reducir drdstica~
mente el volumen de material de junta'necesario para con-
gseguir un efecto de cierre superior y un efecto de obtura-
cidn lateral. En tento en la forma de tapbn revestido por
giro, propuesta en la memoria de patente britdnica niumero
975.739, se emplean volimenes de pelicula de 400 mm3 o pa-
recidos en 1la junta, una juiciosa seleccidn del perfil de
la junta para uso con el presente invento, hace posible ob
tener un efecto de obturacidén muy satisfactorio con una
junta que tiene un volimen de pelicula del orden de 200

mm3,
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En una forma preferida del primer aspecto del
presente invento, la forma protuberante de la seccidén tranpg
versal del taldén de la junta es a modo de tridngulo trunca
do, con su bage paralela a la pared extrema del tapbn, es-
tando un lado radialmente interior, esencialmente recto,
dispuesto en un dngulo de desde 152 & 702 con respecto al
plano de la pared extremas del tapdn, y estando un lado que
mirs radialmente hacia fuera, esencialmente recto, dispues|
to en un dngulo de desde T02 a 862 con respecto al plano
de la paréd extrema.

En una forma particularmente conveniente del pre|
gente invento, el lado que mira radialmente hacia dentro
de la protuberancia triengular, estd inclinado en un dngu-
lo de 54%2 con el plano de la pared extrema del tapén, el
lado que mira redialmente hacia fuera estd inclinado en
un dngulo de T42 con respecto a la pared extrema, y la al-
tura de la protuberancia por encime del nivel general del
panel centrael de la junta es de 1,07 mm, con una parte su

perior truncada plana para el tridngulo.

Este invento se refiere también a botellas que
han sido cerradas por el método de acuerdo con el primer
aspecto del presente invento.

Otro agpecto del presente invento proporciona un
tapén provisto de junta que comprende una pared extrema de
tapdén que tiene una falda en general cilindrica dirigida
hacia abajo desde su periferia; y una junta moldeada en la
cara interna de la pared extrema del tapdn, con un perfil
de Jjunta que comprende un panel central circular limitado
por un talén anular erecto, cuyo taldn estd separado de la)

falda del tapdén por una parte de pie de la junta que tiene
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_ una altura sustancialmente igual que la del panel central

Hojs ném. D

de la junta, siendo el perfil del talén tal que, en una
vista en seccidén transversal axial, el taldn consiste en
uns protuberancia sustancialmente triangular que tiene el
centro de su drea dispuesto wds cerca de la falda del ta-
pén que el centro de la lfnea de base de la protuberancia,
con el lado sustancialmente recto que mira radialmente ha-
cia dentro, de la protuberancia triangular, inclinado en
un dngulo de desde 152 a 702 con respecto a la pared ex-
trema del tapén, siendo el lado que mira radialmente ha-
cia fuera de la protuberancia triangular sustancialmente
recto y encontrdndose inclinado en un dngulo de desde T09
a 862 con respecto a la citada pared extrema del tapdn, ¥y
teniendo la protuberancia triangular una parte superior
truncada. Ta parte superior truncada tiene la forma de un
vértice redondeado o una cara superior plana para la pro-
tuberancia.

Si se desea, con el método o con el tapdn del
presente invento, dicho panellcentral de la junta puede
incluir una serie de nerviog anulares concéntricos,

La protuberancia constituye 1la parte principal
de la parte periférica. Tendrd usualmente una altura de
0,7 a 2,5 mm por encima del panel central y su drea esta-
rd comprendida usualmente en el margen de 0,9 a 3,7 m?,
Su longitud radial es mucho mayor que la de la parte de
pie. -

La parte de pie tiene tipicamente una longitud
radial de desde 0,25 a 0,16 mm y su espesor es, tipicamen~-
te, de desde 0,1 a 0,35 mm (medido perpendicularmente a

la esquina de la cdpsula).
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Iao parte marginal corresponde a la tolerancia entre un
miembro de moldeo utllizado para moldear la junte en la
pieza elemental de la cdpsula y el didmetro minimo de la
propia pieza elemental de la cdpsula. Tendrd, generalmente
une longitud radial de, aproximadamente, 0,02 a 0,15 mm,

El invento serd explicado, y se describirdn realigza-
ciones perticulares del mismo, con referencia a los dibu~
Jos anejos, en los que:

Ias figs, 1 a 3 son seccioneg verticales, a través de

parte de un radio, de la esquina de una pieza elemental de|

cdpsule provigta de juntea de acuerdo con el invento, mos~-

trando la configuracidn de la parte periférica de la juntg)
Ta fig., 4 es una seccidn vertical parcial de un miembro
de moldeo utilizado para fabricar la junta de la fig. 1;
Ie fig. 5 muestra un alzado lateral del cuello de la bor
tella de vidrio sobre el cual pueden cerrarse las piezas
elementales de cdpsula, provistas de junta, del invento;
Ia fig. 6 es una vista en seccidn que representa el per
fil de l1la fig. 3; justamente antes del cierre del cuello

de una botella de vidrio; ¥y

Ta fig. 7 es una vista en seccidn que muestra la esqui
na del tapén y un taldn de junta de otra realizacidn de
junta.

Nos dirigiremos en primer lugar a la fig., 1 pard
explicar el invento de una manera general., Ia pleza elemen
tal i de cdpsula o clerre, con un didmetro interno compregl
dido en el margen de 25 a 32 mm,, estd hecha de preferenciia
de aluminio delgado, con un espesor comprendido, tipicamen
te, en el margen de 0,20 a 0,30 mm., y estard barnizada nogw
malmente interior y exteriormente. Ia pieza elemental de

cdpsula se muestra en su posicidén vuelta hacia arriba, con
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Hola aGm. 7

relacidn a 1la que ocupa en el recipiente, y comprende una
falda 2 que sobresale hacia arriba desde una base 3. Ia

junta, que estd hecha de un material pldstico eldstico, tie
ne un panel central plano 4 y una parte periférica adyacen
te, designada en general con 5,

e parte periférica de la junta estd limitada por las Ji
neas continuas M, N, 0, P, Q, R. Tomdndola radialmente ha-
cla fuera desde el vorde I del panel central 4, la parte §
de protuberancia esgtd limitada por M, N, 0 y P, la parte de
pié 7 adyacente se encuentra bajo PQ, y la parte marginal
8 bajo QR.

Para facilitar la explicacidén de las dimensiones de 1la
parte periférica, la fig. 1 incluye lineas interrumpidas
que son lfneas de construccidén geométrica, como sigue:

La parte protuberante & representada consiste en una
rampa de gradiente constante que se extiende hacia arribs
desde el borde M del panel central y que forma un dnguloe!
con €1, Ia parte superior de la rampas estd designada con
N. Bn lugar de una rampa de gradiente constante, a esta
parte de la protuberancia podria ddrsele una pendiente coy
vexa o cbéncava. Ia cumbre de la protuberancia, NO, puede
ser plana como ern la fig. 1 o redondeada como en la fig. 3.
En el punto 0, conveniente peroc no necesariamente, comien+
za una fuerte pendiente OP, de gradiente constante. En
principio, esta pendiente podria ser vertical, pero consis
derapiones précticas de moldeo dictan que el dngulo formado
por esta pendiente con el plano del panel central debe en+
contrarse, normalmente, en el margen de T75-86¢,

Con el fin de formar una obturacién satisfacto-

ria entre el cuello del recipiente y 1arcépsula, es nece~

sario asegurar que en la parte de esquina de la pieza ele-

mental de la cdpsula se sitia una reserva adecuada de ma-
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© clonar esla reserva sin calentar la falda en medida inde-

- seable, porque la reserva en la esquina es proporcionada

leia mecdnica suficiente para sopordar el uso repetido en

Hoja n6m. §

por deformacidn de la protuberancia 6 y la parte de pie 7,
junto con lé deformacidn de la parte inferior de la falda
2 en condiciones de reforma apretada. Asi,'el miembro de

moldeo de Junta (véase fig. 4) tiene una parte 6a ahueca-
da'que proporciona la protuberancis 6 de la junta y una

pestafia anular Ta que forma una rama o pata, cuandb se mi=
re en seceidn transversal axial, se extiende haeia abajo, .
hasta aﬁroximadamente la altura del panel central, o lige-

ramente por encima, y limita por tanto le medida en que

¥

puede ascender por fluencia el material de junta en 1v fals
da; durante el moldeo de la pieza elemental de cébsula._Ia
rama Ta de la seccidn transversal del molde corresponds
a la parte de pie 7 de la junta. La rams Ta puede cortarée
ligeramente hacia arribs y radialmente hacia fuera en o
extremo infeyrior, como en la fig. 4, por ejemplo en un éh-
gulo de 25¢ con la horigontal, con el fin de permitir que
se conforme de la mejor manera & la esquina curvads de la
pieza elemental de cdpsula. Asl, el extremo radialmente ha-
cia fqera Q de l1la parte de pie 7 de la junta, puede encon-
trarse por encima del punto P, en el que la parte de pie
ge une a la pondiente de la protuberancla. Lé parte de pie
7 puede inclulr una parte plana PS, como se ilustra en la
fig. 2, o puede ser totalmente plana, como se ilusira en
la fig. 3.

Ta rama Ta del miembro de moldeo debe recibir un

cierto espesor radial minimo, con el fin de poseer resisfeg
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- operaciones de moldeo a alta velocidad. Naturalmente, es-

tHoju nam, 9

te espesor radial minimo dependerd de la tenacidad del me-
tal particular utilizado para el miembro de moldeo pero,
en general, no serd menor que 0,25 mm. Por otra parte, la |
rama Ta no debe hacerse demasiado gruesa en direccidn ra-
dial, ya que de obtro modo, la protuberancia estard situa-
da demasiado 1éjos, en direccidn radial hacia dentro, con
el resultado de que la reserva de material de junta en la
esquina de la pieza elemental de cdpsula puede ser insufi-
ciente para formar el cierre de esquina, incluso en condi~-
ciones de reconfiguracidn apretada.

Serd evidente ahora por qué la pendiente OP es
fuerte: es importante proporcionar tanto material de juata
como sea posible en la regidén radialmente hacia fuera de
1a protuberancia, pero también es importante permitir un |
espesor razonable pard la rama Ta del miembro de moldeo,

particularmente en la base de la rama Ta. Una fuerte pen-

bién que la cara radialmente interior de la pestafia que
forma la rana pﬁeéa ser retirada de 1a‘parte que mira ra-
dialmente hacié fuers de la protuberancia de perfil énular
durante la retirada o "desprendimiento" del molde y el ta-
pén. ' '

Bl volumen de la protuberancia, o el drea de la

‘protuberancia en seccidn vertical en la fig. 1, debe man-

guir una economfa mdxima del material de junta, consisten-

2

de ser posible utiligar incluso menos material de junta y,

diente hace posible cumplir ambos requisitos y asegura tam-<

4e con ls obitencidn de uns obturacidén ragonable. El drea en

seccidn serd, tipicamente, de desde 0,5 & 3,7 mm®, pero pue

tenerse ‘tan pequefio como sea posible, con el fin de conse=-

¥
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— naturalmente, no existe otro 1fmite superior que el dictad:

cidn de la yampa MN, ¥y L es un punto coplanario con el pa=~

| cirse la reconfiguracidn apretada del tapdn, el material

Ho)a nam. 10

do por el sentido comin y la economia. Une gufa aproxima-
da para el drea bajq‘la protuberancia puede obtenerse a

partir del tridngulo KIM construldo, en el que K es un pug'
to construido que représenta la interseccidn de wna 1fnea

tragzada verticalmente por el punto 0, con una extrapola-

nel central y que se encuentra verticalmente bajo 0. EL
éréa del tridngnlo KIM es igual a g? cot of , donde B es
1a distancia KI. Usualmente; el dngulo ol estard comprendi-
do entre 15 y 709, 7

"En la fig. 1 se han trazado lineas de construc-
e¢idn para mostrar el centro del drea G del tridngulo KIN,

es decir, el punto en que se encuentran las medianas del

tridngulo, Haciendo referencia ahora a la fig, 5, es Gesead
ble que el punto marcado con T en el cuello de vidrio, es
decir, el punto en que termina la parte superior 10 plara
y comienga la curvatura 1l que conduce a la pared lateral
12, incida sobre la junta en un punto situado verticalmendic
por encima del centro G del drea o a una distancia no muy
grande de G en direccidn radial. Ia piéza elemental de cdp+
sula, las dimensiones de la junta y la configuracidn del
cuello de vidrio deben disponerse en comsecuencia. Cuando
la junta del cierre es presionéda fuertemente en direccidn
axial soﬁré la terminacidn de vidrio del cuello de 1a bo~
tella durante la operacidn de cierre, y la base de la faldd

del tapdn es deformada radialmente hacia dentro al produ~

de la junta es empujado en torno a la esquina de la termi-

nacidn de vidrio, de manera que una proporcidn sustancial
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elementales de cdpsula provistas dé junta, de lzs figs. 6

"1y 7. BEstas juntas estén de acuerdo con el invento y propor-

HoJa ndm. ll

elemental de cdpsula y la curvatura 11l y la pared lateral
12 de la terminscidn. Se considera lo mds ventajoso que el
material de jwta desplazado entfe en contacto con la fal-
da del tapdn como resultado de 1a_ope£aci6n de-reéoﬁfigurg
cidn. |

Se apreciard que puede existir una curvatura en
la regidén de los puntos M, N, 0, P y Q para facilitar la
obtencidn de una buena definicidn por moldeo, |

Para féciliﬁar la referencié, la fig. 1 muestra
también 1ineas de construccidn geométricas dirigidas hecia
ahajo perpendicularﬁente desde M, G, 0, Py Q ¥ R sobre la
pared extrems del tapén en puatos U, V, W, X, Yy %, res-
pectivamente. .

Te fig. 6 muesira con més detalle la seceidn
transversal de lz junta de la fig. 3 e ilustra la posicidn
relativa de la junta y el extremo redondeado radialments
hacia fuera del cuello de vidrio de una botella en la gue
ha de sujetarse el tapdn por una operacidn de laminacidn
de rosca de reconfiguracidn "apretadal, o .

Ta fig. 7 muestra una forma-éléernétiva de la
junta con ciertas diferencias respecto de la forma mostra-
da en la fig. 6; por ejemplo, la fig. 7 representa una ca-
ra superior plans para la seccidn triangular.trﬁncada de
la protuberancia, haciéndola wrealmente de seccidn trapezoi-t
dal. ‘ ;

La siguiente Tabla da dimensiones de las piezas

cionan un comportamiento de cierre satisfactorio cuando se
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- L colocan como cdpsulas de botella laminadas sobre un cuello

de botella mediante una operacidn de reconfiguracidn apre-

Hoja ntm, 12

Area del tridngulo KIM (= §2 cotl)
2

tada. .
TABLA
Pig. 6 Pig, 7
.| Didmetro internb de pieza elemen- 27,35 27,35
tal de cdpsula !
Tolerancia radial de miembro de
moldeo (ZY) 0,025 0,025
Distaneia radial (YX) 0,32 0,32
Altura (KL) 1,128 1,265
Distancia vertical del fruncado
(x0) 0,516 0,198
Distancia radial (YW) 0,460 0,622
Altura de P sobre panel central 0,127 0,127
Angulo o 308 5440
1,102 mm> 0,571 mn®
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- efectivas cuando estdn formadas de poli(cloruro de viniio)

| tal de cdpsula hacia abajo axialmente contra el cuello del

1mental de cdpsula y el lado del cuello del recipiente, ¥y

Heja ntim. 13

BEs posible una variacidn considersble respecto

de las dimensiones dadas en la Tabla, pero, en general,

el volumen total de material de Jjunta ("voluumen de pelicu~

3

la") seréd mucho menor que  los 400 mm” frecuentemente nece-
sarios pars juntas aplicadas por revestimiento por giro,
en este tipo de cdpsulas. Nediante el presente invento,
puede conseguirse fécilmente un volumen de pelicula tan ba
Jjo como unos 200 mm3 aprdximadamente.

Egtas configuraciones de junta se han encontrado

plastificado u olro material pldstico adecuado, tanto en
condiciones de reconfiguracidn apretada como emr condiciow
nes de reconfiguracidn "holgada', permitiendo en cade cuso
una reduccidn de 1la cantidad de composicidn pldstica uti-
lizeda en la Junta.

E1 método preferido de cerrar la pieza elemental
de cdpsula sobre un recipiente, comprende cologcan 1a pieza
elemental metdlica de cdpsula con junta (que, por defini-
eién, estd hecha, naturalmente, de metal delgado) sobre el

cuello roscado del recipiente, presionar la pieza elemen-

recipiente y, mientras se mantiene asi presionada, reducir
el didmetro de la falda de la pieza elemental de capsula
en una posicidn por encima de los filetes dé‘rosca en el
cuello del recipiente, en este caso cerca de la base de la
falda del tapdén, con el fin de comprimir al material de

junta entre la parte superior de la falda de la pieza ele~

formar roscas en lz falda del tapén, deformdndola a una.

posicidn y con una configuracidn correspondientes a las

[
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guracidn, que serd, normalmente, inmediatamente precedente
a la operacidn de formacién de las roscas, puede efectuar-
se mediante el uso de una cabeza de cierre de forma adecua-

da, como se describe en la memoria de la patente britdnica

ne 975739,

britdnica ne 975739 no existia referencia particular signi-
ficativa acerca de la magnitud de la reconfiguracién, el
método dsl presen%e invento implicsa que se denomina reconfi
guraeidn'"apretada" o "importante! a aguélla en éue la im-
portancia de la operacidén de reconfiguracidén es superior a
1a de la utilizads en la memoria de la patente britdnica

ne 975739 y a la de la DOS alemana ne 2.41&.173. Bsto redu-
ce la cantidad de material de junta necesario en compara~-

cidn con el volumen necesario en el procedimiento de reves-

petro exterior), puede ver reducido su didmetro exterior a

. |reconfiguracidn holgada para uso con una piegza elemental de

ttofa ntim. 14

Sin embargo, aunque en le memoria de la patente

timiento por giro.

BEn una operacidn de reconfiguracidn "apretada" o

timportante", una pieza elemental de cdpsula de 28 mm (did~

aproximadamnente 26,3 mm., en lugar de los 26,5 mm usuales
en dicha operacidn de reconfiguracidn, y la profundidad en

que se reforma la pieza elemental de cdpsula.es de 1,7 a

)

1,9 mm,, en lugar de los 1,6 a 1,7 mm,, usuales en la recon

figuracidn "holgada". En la prdectica, una matriz tibica de

cdpsula de 28 mm de didmetro, Ptlene un rebaje de reconfigu~
racién de 26,3 mm de didmetro y de 1,9 mm de profundidad past
ra dar los anteriores resultados de reconfiguracidn holgada,

vy una matriz tipica de reconfiguracidn apretada tiene un re-
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|_bajo de 2,4 mm de profundidad y 26,0 mm de didmetro. Ia bo

aoja nGm. 15

ca del rebajo de reconfiguracidn de la matriz es cdnico,
naturalmente, como se muestra en las figs. 4 y 5 de la me-|
morig de la patente britdnica ne 975739. Asi, en condicio-
nes de rsconfigurecidn apretada en una pieza elemental de
cdpsula de 28 mm, la reduccidn de didmetro es de 6,074, én
lugar del uswal 5,35% de la reconfiguracidn holgada.

Ta antes descrité reconfiguracién “apretada® o
“iﬁportante" incrementa la tendencia a que material de la
esquina de la junta sufra pérdida de adherencia, y las jun
tas, por tanto, tienen una configﬁracién gue actua en ccne~
tra a esta tendencia, porque el centro del drea del per-
fil de la protuberancia 6 estd dispuesto, radialmente ho-
cia fuera, mds alld del centro de la base de la protuberand
cia (cuando se mira en seccidn transversal axial) con el
fin de mejorar la tendencia de la operacidén de reconfigurad
cidn a hacer que el material de la junta en la regién si-
tuada radialmente hacia fuera de la protuberancia 6 see
aplastado hacia la periferia de la cdpsula. Asi, mientras
que en las Jjuntas moldeadasg previamente propuestas existe
una gran cantidad de material de junta presente en 1a eg-
guina de la pieza elemental de cépsuia, coﬁo por ejemplo en
dicha DOS no 2.417.173, en el presente invento, la canti-
dad de material de junta inicislmente existente en la es-
quina es reducida, pero ello se ve compensado por el movi-
miento del material a la esquina durante la operacidn de
reconfiguracidn. Como iniciazlmente hay presente en Ja es-
quina relativamente poco ma?erial, el momento de 1la fuerza
que reduce la adherencia es relativamente pequefio.

La fuerza axlial ejercida por la cabega de cierre
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: riar‘ampliamente por ojemplo, desde 120 kgs. hacia arriba,

tojn nam. 16

normalmente desde 180 a 220 kgs.

Tas pilezas elementales de cdpsula con Junta del
invento pucden colocarée en relacidn de cierre sobre una
diversidad de recipientes, pero se piensa que el invento
gserd de ulilidad, principalmente, para cdpsulas que puedan
colocarse =sobre botellas de vidrio., Las botellas de vidrio
pueden tener terminaciones (cuellos) de vidrio de varios
tipos, Un tipo blen conocido, representado en la fig, 5 es
el denominado “terminacidn HCA 1“ ampliamente utilizade en
Alemania, Bélgica, Holanda y Imxemburgo. La banda de blo-
queo 13 situada bajo los filetes de rosca 14 es mds ancha
que en algunas otras terminaciones, de manera que la MCA 1
puede ufilizarse; gi se desea, con un tipo de cdpsule la~
minada no rellenable, es decir, una cébsula con una larga
falda que se cierra sobre la bandas de Dbloqueo 13 y en el
drea 15 de didmetro mds estrecho bajo ella. Ia parte infe-
rior o borde de la falda de la cdpsula es luego presionado
dentro del cuello del recipiente; en el drea 15, Una banda
estrecha, fdcilmente frangible, estd prevista en la falda
de ls cdpsula, en la regidn correspondiente a la banda de
blogueo 13, Es entonces imposible desenroscar la cdpsula
del cuello sin provocar la fractura en dicha banda estre-
cha., E1 didmetro i de los filetes de rosca eﬁ la fig, 5 es,
tipicamenté; de 27,65 mm,, el didmetro e del borde es de
25,25 mm, correspondientemente, y la altura h desde el bor-
de del cuello hasta la parte superior de la banda de blo-
queo es de, aproximadamente, 9,65 mm, h '

Se 1llevd a cabo una serie de ensayos comparativos
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pero con variaciones en el dngulo o entre la pared extre-
- ma de-la pieza elemental del tapén y el lado 21, gque mira
radialmente hacia dentro, de la protuberancia triangular

22 del perfil de la junta. Ia altura A del vériice redon-

deado 24 de .la protuberancis perfilada, por encima del pla
| no general de la cara superior 23 del panel central 4 de I
junta fue variado, pero el dngulo del lado 25,'que mira ras
éialmente hacia fuera, de la protuberancia del perfil tri~
angular, con respecto a la pared extrema de 1a Jjunta, se
mantuvo en T42. Ia altura de la parte de pie 26 sobre el
plano general del panel central 23 se mantuvo en 0,127 mm.
Los resultados mostraron que pddrian obtenerse valores ébn
timos de presidén de puesta en comunicacidn con la atmésfe—»
ra en la botella cerrada wtilizando un valor, para el angu-
lo o/, de 5442 y con A = 1,0% mm., En este caso, la presidn
de puesta en comwicacidn con la atndésfera era superior a
8,43 kgs/bm?, segdn se deferminé en un equipo paras ensaycs
utilizando una botella de vidrio que tenia el fondo conec~
tado a una fuente de gas a presidn y colocada bajo el agua,
al tiempo que se aplicaron las distintas presiones internas
hasta un valor mdximo de ensayo (con propdsitos de seguri-
dad) de 8,43 kgs/bm?, pare observar a qué presidn podian
verse escapar burbujas de gases desde la botélla, pars indi
car el comienzo de la puesta en comunicacién_conkla~atﬁds-
fera,
_ Se obtuvieron resuitados satisfactorios con un

dngulo o/ de 302 y con una dimensidn de A = 0,889 mm, cuan-

200 mmg. Esto represents Ja forma mds econdmica de junta de

)

do el volumen de pelicula era, entonces, de sustancialmente |




P"‘ 66'486

10

15

20

30
01097

_cierre, particularmente en comparacidén con los tradicionaw-

| o toroidal del extremo del cuello 28 de la botella y la es-

Hoja nGm. 18

les volumenes de pelfcula de 400 mm3 o mds, wtilizando ta-

pones revestidos por giro,
Con las condiciones de reconfiguracidn apretada

a lag que es sometids la plesza elemental metdlica del tam

pén durante la operacidn de cierre de la botella, y median
te une juiciosa eleccidn de la composicidn y del perfil de

la junte, es posible, con el método del presenﬁe invento,

cerrar una botella ubilizando voldimenes de peliculé del ox-
den de 150 a 200:mm3 pars soportar una presidén de puesta ey
comunicacidn con la atmésfera do 8,43 kgs/bmg o mds, y ha-
ciendo que la protuberancia triangular del taldn de la jun-
ta se desplacg radialmente hacia fuera, para ocupar el es-

pacio existenbte entre la parte 27 de superficie rédondeada

quina de la seccidn transversal del tapdn, entre la pured
extrema 3 y la falda 2. Dsto consigue los resultados, alha-
mente deseables, de los efectos de obturacidn superior y
de obturacidn lateral utilizendo voldmenes de pelicula que
gson del orden de la mitad de los considerados previamente
como necesarios con el fin de conseguir los efectos de Obw
turacidn superior y lateral combinados.

. Naturalmente, cuando se selecclonan los valores
de los diversos pardmetros de la configﬁraciéh de la junta,
la forma mds plena de junta (es decir, cuando la dimensidn
A es pequefia), resultard ser mds econdmica en cuanto a vo-
lumen de pelfcula. Sin embargo, existe natwralmente una pros
fundidad minima de taldn de Junta para conseguif.los deseé—
dos valores de presidén de puesta en comunicacién con la at-

mésfera. Bn el presente invento, el valor minimo de volumen
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de peliculs 8e junta obvtemible ha sido reducido combinandd

. las por moldeo de las mismas, ubilizando un punzén (miem-

to y reivindicado en nuestra solicitud de patente britdni-

Hoja ndun. 19

un perfil de junta moldeada con efectos de obturacidn su-
perior y lateral combinedos, utilizande un taldn de Junta :
que se desplaza fdcilmente hacia fuera durante la compre~
sidn axial y la reconfiguracién tapretada" (y, en muchos

casos, también "holrada®). Asi, despuds del cierre, el ta-
1én 1lega; venfajosamente, a egtar en contacto con la paf»
te previamente expuesta de lo base de la falda del tapdn}

Las juntas pueden formarse dentro de las cdpsu-

bro de moldeo). Una cierta cantidad de:material de forma-—
cidn de junta es depositado dentro de la cdpsula wuelta
hacia arriba la cual, cuando sea apropiado, puede esiar
precalentads. Normalmente, serd necesario calentar el ma-
terial de Jjunta para ablandarlo y facilitar su adherercia
a la superficie de la cdpsula. Imego, se-le moldea con el
punzén, el cual, opcionalmente, puede a su vez esbar ra-
liente. En general, son aplicables los nétodos de moldeo-
bien conocidoa para los expertos en la téenica de dotar de
juntas a las cédpsulas del tipo de tapdn "corons" para bo-
tellas.

Es posible, por ejemplo, moldear las juntas me-

diante el procedimiento de punzonado en dos etapas descri-

ca no 40045/73, wtilizando un punzén de precalentamiento
caliente para conformer parcisluente el material pldstico
y un punzén de moldeo final, relativamente mds frio.

En prihcipio, en ¢l presente invento puede em—
plearse cualquier wmaterial formador de juntas. Materiales

adecvados incluyen, por ejemplo, poliedileno, una megcla
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| do 80% o mds de polictileno con hasta un 20% de un mate-

. les como estabiligzador, plastificante, pigmehto, tinte,

Hoja ntm, 20

riacl nolimero compatihle, una megecla que comprende polie=
tileno, caucho de butilo y, opcionalmente, un copolimero
de etileno/acetato de vinilo, especialmente mezclas de pow-
lietileno/caucho de butilo conteniendo} por ejemplo, 40-
70% en peso de polietileno y 60~30% en peso Qe caucho de
atilo. Ias juntas se forman, de preferéncia, a partir de
stas mezclas por moldeo en frio, como se describe por
ejemplo, en la memoria de nuestra patente brlténica ninero
1,112,023, .en lq memorie de la patente australiana ndmero
420,653 y en la DAS alemana 1.544.,989. Otros materiales
de formacidn de juntes utilizables incluyen poli(cloruro
de vinilo) plastificado y otros polfmeros de cloruro de
vinilo conocidos en la téenica de fabricacidn deljuntas,
otros materiales descritos en las memorias de nuestras pa-'
tentes britdnicas ne 1.112.024 y 1,112,025, y copolimeros
termopldsticos de blogues o parcialmente de blogues/par—
cialmente aleatorios de butadieno con estireno, opcioual-
mente en mezcla con otros materiales tales como polietile~
no. Esta clase de materiales se describe en las memorias
do nuestras patentes britdnicas ne 1,196,125 y 1.196.127.
Naturalmente, los materiales de formacidn de junt

tas pueden contener cualquiera de los aditivos usuales, ta-+

carge, agente deslizante o lubricante.
El invento incluye recipientes, especialmente
botellas, llenos con bebidas para el consumo humano, cerra-t

dos por el procedlmlento del invento,
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los que
se recogen en las reivindicaciones siguientes:

l8,~- Un procedimiento perfeccionado para cerrar
un recipieénte con un tapdn roscado del tipo de rosca lami-
nada, cuyo procedimiento comprende tomar una pieza elemen-
tal de cierre o tapén con una junta moldeads resiliente en
la cara interna de la pared extremz del tapdn cuya junta
estéd perfilada con el fin de tener un panel central circu-
lar y un taldén o nervio anular adyacente que, cuando se
mira en seccidén transversal axial a través del tapdn, cons
siste en una protuberancia que sobresale por encima del
nivel del panel central de 1la junta y que termina justo
a poca distancia del faldén del tapén, estando el centro
del drea de la protuberancia dispuesto mds cerca del fal-
dén del tapdén que el centro de la linea de base de la pro-
tuberancia; oprimir el tapén y el cuello del recipiente
axialmente uno con respecto a otro para cerrar el cuello
de la botella y comprimir el taldn en forma de protuberan-d
cia del tapdén axialmente y deformer el talén en forma de
protuberancia radialmente hacia fuera, hacia el falddén del
tapdh; reformar el tapén por contraccién diametral de la
raiz del falddén del tapdn por encima de los filetes de ros
ca del cuello del recipiente, y deformar el falddén del ta-

pbén radialmente hacia dentro contra los filetes de la ros+
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— ca del cuello de la botella para formar hilos de rosca en

el faldbén del tapdn correspondientes a los filetes de ros

ca del cuello del recipiente, caracterizado porque la con-

traceidn diametral por "reforma" del tapdén se lleva a cab¢

en las denominadas condiciones de reforma "apretada" de
modo que el citado taldn de la junta actie, al menos, com
cierre lateral parcial contra la parte superior del cuell
del recipiente.

28,- Procedimiento segin la reivindicacién 18,
caracteriﬁado porque la forma protuberante de la seccidn
transversal del taldn de la junta tiene la configuracidn
de un tridngulo truncado con su base paralela a la pared
extrema del tapén estando un lado radialmente interior,
sustancislmente recto, del tridngulo, dispuesto formando
un dngulo de degde 15 a T0¢ con respecto al plano de la
pared extrems del tapdn, y estando dispuesto un lado que
mira radialmente hacia fuera, sustancialmente reeto, Ffor-
mando un dngulo de desde 702 a 862 con respecto al plano
de la pared extrema,

38,~ Un procedimiento segin la reivindicacidn
28, caracterizado porque dicho triéngﬁlo truncado estd
truncado de manera que tenga un vértice redondeado.

4&¢,- Un procedimiento segin la reivindicacidn
28, caracterigzado porque dicho lado que mira radialmente
hacia dentro de la protuberancia triangular estd inclina-
do formando un dngulo de 54%° con el plano de la pared
extrema del tapdén, el lado que mira radialmente hacia fue
ra estd inclinado en un dngulo de 742 con la pared extre-|
ma, y la altura de la protuberancia por encima del nivel

general del panel central es de 1,07 mm,, con una parte

e

|
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52,= Un procedimiento segin una cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracterizado porgue
dicha junta estd formsda de una mezcla que comprende po=-
lietileno y un copolimero de bloques de estireno butadie-
no.

62.- Un procedimiento perfeccionado para cerran
un recipiente.

Tal y como se ha descrito en la Memoris que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompaiian y
con los fines que se han especificado,.

Esta Memoria consta de veintitrés hojas escri-

tas a mdquina por una sola cara.

Madyia, 02.MAR1978

Fernando de Elzabury
Pot Poder.
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