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MEMORIA DESCRIPTIVA

10 . La presente invención se refiere a un procedimiento

para l a  fabricación de cierres de material p lástico  para env& 

sea en general y  particularmente para b otellas, cuyo go lle te  

está  provisto de un reborde anular extem o, junto a l a  boca.

El cierre a l que se refiere e l procedimiento de la

1$. presente invención es del tipo que comprende una parte tubu­

la r  con un resalte anular interno, destinado a cooperar con 

e l  reborde anular externo del g o lle te  del envase, l a  cual pag 

te  tubular está asociada con una parte a modo de cápsula, que 

constituirá e l tapón parala apertura y  e l  cerrado del envase.

20, En su caso, l a  parte a  modo de cápsula está conectada a l a
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parta tubular par una zona rompible, que ee rompe a l abrir el 

cavase por primera vea. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Segdn l a  técnica conocida, loa oierrea del tipo an­

tea indicado ee fabrican mediante moldeo por inyección, u t i l¿  

3. cando material ee p lástico* suficientemente elástico s y f le x i­

ble* (ta le s  como por ejemplo e l p o lietileao  de densidad üM- 

áia) para permitir l a  extracción del macho del molde de&de la  

cavidad d el cierre, después del moldeo, a pesar de l a  presen- 

c ia  del resalte  anular intem o, que en l a  práctica constituyo 

10. un obstáculo, sin  tener que recurrir a moldes excesivamente 

complejos y  caros, incompatibles con el tipo de producto a 

brioar*

Además, segdn una primera forma de realización eon& 

cida, dicho resalta anular intem o está previsto a modo de 

13. peetaHa relativamente delgada, eventualmentc con ondulaciones

radiales, para aKadir, a  l a  elasticidad que deriva del mate­

r ia l ,  c ie rta  fle xib ilid a d  estructural capas de f a c i l i t a r  e l  

paso del macho del molde, durante l a  fase de extracción. -  -  -

Alternativamente, cagón otra realización conocida,

29. di cinc resalte  intem o ce prevé también en forma de una plura­

lidad de aletas radiales, contiguas la s  unas a  la s  otras y dia 

tribuidas alrededor de la  p eriferia  de l a  parte tubular de la  

cápsula.

Se ilustran ejemplos de oierres qua u tiliza n  ro sal-



tee internos fle x ib le s  del tipo anteriormente indicado, reapeo 

tivamente, en l a  patante alemana 1 .092.793  y en l a  solicitud  

de patente alemana publicada 1 .^32*442. - - - - - - - - - - -

Sn ambos casos, la  fle xib ilid a d  estructural del re­

sa lte  y la  elasticidad del material u tilizad o , s i  bien permi­

ten resolver el problema de l a  extracción del macho desmol­

de, crean notables inconvenientes con respecto al anclaje del 

cierre sobre el go lle te  del envase, especialmente durante el 

periodo en que e l envase debe permanecer sellado, es decir 

cuando l a  parto en forma de cápsula que actúa de tapón no se 

ha separado aún de la  parte tubular. - - - - - - - - - - - -

Un efecto: dado que e l anclaje del cierre a l envase 

se confia principalmente a l a  cooperación del resalta,con la  

superficie inferior del reborde anular del g o lle te  del enva­

se, s i  dicho resalte  es fle x ib le  y e lá stico , de l a  misma for  

ma que ha permitido una fá c il  extracción del macho del molde 

durante l a  fabricación, permite una extracción relativamente 

fá c il  de todo e l cierro respecto a i g o lle te  del envase, me­

diante un desplazamiento parálelo a l eje do l a  boca. -  --------

Tal posibilidad de salida del cierre constituye un 

grave inconveniente, especialmente cuando se desea garantizar 

que e l envasa no será manipulado antes de su uso l i c i t o .  -  -

Por e l contrario, ta l  resálte  intem o debe poder do 

carrollar una eficaz acción a ctiva  do acoplamiento del cierra



con e l g o lle te  del envase, lo  que implica un enelatamiento po 

a itit o  irreversibla con este último, de modo que la  apertura 

y e l cerrado puedan tener lugar sólo por medio de l a  parte a 

modo de cápsula, después de l a  destrucción de l a  zoca rompl- 

5 . ble de conexión con la  parte tubular. Desde luego, lo s  cono­

cidos resaltes "pasivos" (constituidos por bordonea de sec­

ción en forma de cartela o similares) no cumplen tampoco, esta  

condición. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Por e llo , e l objetivo de l a  presente invención es 

10. rea lizar un cierre del tipo especificado para cuya fabricación

sea tambión posible el empleo de un material plástico de ma­

yor rigid ez, por ejemplo polipropileno, que no permita por lo  

tanto apreciablea deformaciones elá stica s del cierre que po­

drían conducir a su salida del go lle te  del envaso, con la  con 

15. siguiente posibilidad de manipulación del oontenido. -  -  -  -

Para conseguir e l objetivo entes indicado se plan­

tea por tanto e l problema de cómo rea lizar un resalte anular 

intem o en la  parte tubular del cierre de modo ta l que permi 

ta  e l montaje de dicho cierre sobre e l g o lle te  del envase me 

20. diante e l uso de metodologías convencionales de taponado, que

permanezca estable en l a  pozición de anclaje, enclavado o tr& 

bada en e l reborde anular del go lle te  del envase, y que al mije 

mo tiempo, en l a  fase do moldeo dol mismo cierre, permita una 

f á c il  extracción del macho dei molde. - - - - - - - - - - -

25. El problema se resuelve, según l a  presente invención)
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con un procedimiento que comprende la  etapa de moldear e l  re­

sa lte  anular interno y l a  parte tubular de modo que formen una 

eola pieza y que e l resalte anular interno eea solidario de 

l a  pared interna de dicha parte tubular y en forma de peatoña 

5. abatible continua indinada en l a  dirección de desmoldeo, la

etapa de extraer del molde la  pieza asi moldeada y# después, 

l a  etapa de doblar dicho resalte, confiriéndolo una inclina­

ción opuesta a la  obtenida durante e l moldeo. - - - - - - - -

Según otra característica  de la  invención, entes del 

10. desmolden propiamente dicho, se crea un espacio anular vacio

entre el resalte anular interno y  la  pared intam a de dicha 

parte tubular.

Según otra característica  de l a  invención#, e l doble 

do de dicho resalte se efectúa ejerciendo un empuje junto a 

13. su extremo lib r e , produciéndose dicho doblado por la  zona de

enlace con la  pared intem a de l a  parte tubular. -  ---------- ---

Según otra característica de l a  invención, en la  

etapa de moldeo de la  parta tubular se moldea también l a  par 

te  a modo de cápsula, que queda unida a l a  parte tubular ma- 

20. diante una zona anular continua de sección reducida, y  even­

tualmente e l  cierre se somete a una etapa de debilitación de 

di oha zona anular continua de sección reducida, mediante la  

producción da la  misma do una sucesión p eriférica  de cortes 

determinantes de puentes de conexión entre l a  parte tubular 

29. y  l a  parte a modo de cápsula. —  ---------------------------------------



La ventaja fundamental conseguida con el procedi­

miento de la  presente invención consiste en que, gracias al 

poeioionamiento del resalte inclinado hacia la  abertura de l a  

parte tubular del cierre, e l  macho — o una parte del macho—  

del molde puede ser extraído fácilmente de la  cavidad de la  

pieza moldeada, por ser l a  dirección de extracción la  misna 

hacia la  que, inicialmente, resulta inclinado dicho resalte*

Otra ventaja reside en el hecho de que, debido a l a  

inclinación inversa conferida al resalte anular con e l dobla 

do que sigue al moldeo, l a  operación de catado del ciérre eo 

bre e l  g o lle te  del envase puede tener lugar con instalaciones 

convencionales do taponado y e l extremo lib re  del resalte se 

poaiciona automáticamente debajo del reborde del g o lle te  del 

envase, actuando contra dicho reborde como un puntal activo.

SI procedimiento al que se refiere l a  presente in­

vención permite por lo  tanto e l empleo de un material plástic 

ce más rígido, con la  ventaja adicional de la  lim itación de 

posibles deformaciones elá stica s en la  parte tubular, defer 

macionts que podrían fa c ilit a r  también e l indeaeado desplaza 

miento del cierre respecto a l g o lle te  del envase. -  -  -  -  -

La invención se describirá ahora con mayor detalle  

y  con referencia a un ejemplo de realización práotica ilu s­

trado en loe planos anexos, en los q u e : ---- --------------- ---------

l a  Fig. 1 ilu stra , esquemáticamente y a escala



ampliada, una sección axial del cierra producida con a l proco 

dimiento da la  invención, ta l  como se prosanta durante l a  ex­

tracción dal m o ld e ;-------------------- ---

-  la s  Figs. 2* 3, 4 , 3 y  6 ilu stran  esquemáticamente 

la s  fases s ig n ifica tiv a s  dal doblado dal resalta anular del 

oiarre, según l a  parta fin a l del procedimiento de l a  invención;

1 3 T *

-  l a  Fig. 7 ilu stra , parcialmente en v is ta  y parcial 

mente en sección, un cierre obtenido según e l  procedimiento de 

l a  invención, aplicado sobre e l g o lle te  de un envasa* s* -  -  —

Con referencia a dichas Figuras y  en partí cul&r con 

referencia a la  ?ig* 1, se indica con 1 l a  parta tubular da un 

cierra da material p lá stico , dal tipo que comprende tambión 

una parto 2 en forma de cápsula, carrada por su porción supe­

rio r mediante una pared 3, conectada a l a  parte tubular 1 me­

diante una zona rompible 4.

Tal soca rompible 4 puade ser del tipo de banda des 

garrable o puede estar constituida per una serie de pequeños 

puentes rompibles g , que conectan al aorde 2g de la  cápsula 3 

cea a l  Bopde la de l a  parte tubular 1. La parta 2 en forma de 

cápsula está destinada, convencionalmente, a con stituir a l tg  

pón para l a  apertura y  e l cerrado del envase, despuós de l a  

destrucción da los puentes _p.

La parte tubular 1 está abierta junto al otro borde



Ib y l a  abertura 6 se u t i liz a  para a l monta ja del cierra en 

a l g o lle te  da un envase, como se ilu str a  mejor con rofarancia 

a l a  Pig. 7 # a si como para l a  extracción da la  parta nacho del 

molde.

En a l interior da la  parto tubular 1 ea provea un 

resalta  anular continuo 7# en forma de peetsBa abatibl<? i n d i  

nada, a l s a lir  del moldeo, hacia la  abertura 6. - - - - - - -

El extremo lib re  7a del resalte  7 presenta dimeneio 

neo transversales mayores que la s  que mide junto a l a  base o 

zona 7b de enlace con la  pared intam a 1g de l a  parte tubular 

1 .  -------------------- - --------------------------------------------------------------- ----- ------------------------------------------ -----------------------

Durante la  fase de moldeo, e l re ssite  snulax 7 se 

obtiene en l a  posición inclinada ilustrada en la  Pig. 1 . Tal 

posición permite s i  empleo de moldes convencionales, resultan  

do f á c il  l a  extracción del macho del molde mediante desplaza­

miento por l a  abertura 6. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Como se ha esquematizado en l a  Pig. 1, e l maeho del 

molde puede estar constituido, por ejemplo, por dos piezas 

concóntricas A y  3 , que pueden extraerse ambas an l a  dirección 

de l a  flecha f . Primero se extrae l a  pieza A, para dejar lib re  

l a  zona o eapaeio anular vacío e que queda debajo del resalte  

7 , junto a l a  pared intem a lo de la  parte tubular 1; a contri 

nuación se extrae l a  pieza 3, que puede s a lir  de l a  cavidad 

del cierre, a pesar de l a  presencia de l a  cabeza 3^  debido



a l a  posibilidad de flexión a modo Re bisagra del resalte 7 

alrededor de l a  zona 7j3 de enlace con l a  pared de l a  parte 

tubular 1 y  a pesar de que e l cuerpo de t a l  resalte 1 es suba 

taacialmente rígido, de acuerdo con lee  características in­

trínsecas del material plástico u tiliza d o .

Baapuás del moldeo, e l  cierre se somete a la s  fases 

operativas ilustradas esquemáticamente en le a  Figuras 2 a 6, 

con le s  cuales e l resalte  anular 7 es doblado por l a  zona 7b, 

hasta hacerle asumir l a  posición sim étrica respecto al plano 

diametral que pasa por l a  misma zona 7b. Esta posición ee la  

ilustrada en la  Pig. 6 y  sa obtiene ejerciendo un empuje 

a xia l junto a l extremo 7n. -  -  - ------  —  -  -

Las mencionadas fases operativas se efectúan cedían 

te una instalación, que en s í  se convencional, constituida  

por ejemplo por un punzón 8 provisto do un borde sobresalten 

te  & junto a l extremo 10, punzón que se introduce en l a  caví 

dad de la  parte tubular 1 a travós de l a  abertura 6 de esta  

últim a. El punzón 8 está provisto de un tramo axial §& de 3iA 

metro in ferior a l diámetro interno de la  cavidad de l a  parte 

tubular 1, a fin  de que, cuando as introduzca en ta l cavidad, 

se forme un in te rstic io  anular 11 destinado a contener al me 

nos parcialmente e l  resalte  7 durante l a  fase de doblado, qo 

mo se puede observar en l a  Fig. 5 . Esto lim ita  la  eventual 

flexión  hacia e l exterior do l a  pared de l a  parte tubular 1, 

como puede verse en la  f ig .  5 .
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Acabado e l doblado del resalte 7, como se puede qb 

servar en l a  Pig. 6, e l  punzón 8 se extrae de l a  parte tubu­

la r  1 y  e l oierre queda l is t o  para su montaje sobre e l &ollg, 

te  de un envase por medio del enfilado de dicho g o lle te  a trg  

5. vós de dicha abertura 6. —

l a  operación de taponado Ael envase, como se.puede 

apreciar de lo  que so ha ilustrado anteriormente, puede tener 

lugar entonces con e l empleo de instalaciones convencionales, 

por cuanto e l  resalte  7 se h alle  doblado en l a  posición que 

10* favorece e l calado del cierre sobre e l g o lle te  del envase. -

Con referencia a la  ?ig* 7# se observa que t i  cl& 

rre segdn l a  invención está montado sobre e l g o lle te  15 de un 

envase 13 que, en e l  ceso iluetredo, está provisto da ua ver­

tedor designado en su conjunto con 14, que es de tipo conven- 

15. eional. - - - - - - - - - i - - - - - - - - - - - - - - - - -

El g o lle te  12 está provisto de un reborde anular, 

también convencional, indicado con 15, debajo del cual, duran 

ta e l  montaje del cierre, se dispone la  cabeza del extremo l i  

bre 7& del resalte  7 .

29. Para un buen anclaje del cierre y , máa específica­

mente, de l a  parte tubular 1 a l g o lle te  12 del envasa, e l ye 

borde 15 debe sobresalir del plano externo del g o lle te  12 en 

una distancia no superior a l a  longitud del resalte 7, medida 

entre l a  zona 7b de enlace y  e l extremo lib re  7g. Be eete modo
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o* garantiza l a  imposibilidad da desplazamiento del cierra  

respecto al g o lle te  12 del envase. Bebido a 3a rigidez intrín­

seca del material plástico u tilizad o, e l  resalte 7 , una vez 

colocado entre l a  pared 1g de l a  parte tubular 1 y l a  parte 

5 . 12a que queda debajo del reborde anular 1$, actúa como puntal

y  l a  substancial fa lta  de juego debajo del mismo reborde 15 

impide todo u lterio r doblado alrededor de la  zona 7b de enla 

ce.

Asi, l a  apertura y e l cerrado del envase sólo puede 

10. tener lugar del modo convencional, por medio de l a  parto 2 en

forma de cápsula, después de l a  ruptura de loa puentes g  de 

conexión con l a  parte tubular 1 . ----------------- —  -  ---------- .

Cuando e l cierre es del tipo en que l a  parvo 2 a me 

do de cápsula está conectada a l a  parte tubular 1 mediante una 

15. zona rompible 4 constituida por puentes g , es ventajoso mol­

dear en una sola pieza l a  parte 2 a modo de cápsula y  l a  par­

te tubular 1, de forma que queden unidas inicialmente median­

te  una zona anular continua 5 de sección reducida, provocada 

por l a  garganta g .  Posteriormente — en Bu case, simultáneaRen 

20. te con la  etapa de doblado del resalte 7—  se procede a  debi­

l i t a r  dicha zona anular continua 5, mediante l a  producción de 

cortes determinantes de lo s  puentes & de conexión entre l a  par 

te tubular 1 y  l a  parte 2 a modo de cápsula. Esto tiene l a  ven 

ta ja  de permitir que l a  fluencia do p lástico se rea lice , duran 

25. te e l  moldeo, a travás de l a  zona anular continua 5 que, a pe

ear de ser de sección reducida, ee mucho mayor que l a  corres-
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pendiente a adío lea puentes & de conexión. - - - - - - - -

3* aleantes sai la s  ventajas indicadas anteriormen­

te , tasto es cuanto ala fabricación del cierre coso es cuanto 

& loa requisitos funcionales que date debe ouaplir respecto 

$. a l  envase. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

A lo s efectos consiguientes se declaran de novedad 

y  propiedad para Sapada, sus territo rio s y platas de tobera- 

n ía  la s  reivindicaciones que siguen. - - - - - - - - - - - -



1 . -  Procedimiento para l a  fabricación de cierres de 

material plástico para envasas, cuyo g o lle te  está  provisto de 

un reborde anular externo junto a l a  boca, siendo e l cierre  

del tipo que comprende una parte tubular con un resalte  anu­

la r  interno, deatinado a cooperar con e l reborde anular exter  

no del g o lle te  del envase, l a  cual parte tubular está escola­

da con una parte a modo de cápsula, que constituirá e l tapón 

para l a  apertura y  e l cerrado del envase, caracterizado por­

que comprende la  etapa de moldear e l  resalte  anular interno 

(7) y  l a  parte tubular (1) de modo que formen una sola pieza  

y que e l resalte anular interno (7) sea solidario da la  pared 

intem a (le) de dicha parte tubular (1) y  en forma de pastean 

abatible continua inclinada en l a  dirección de deetacldeo, la  

etapa de extraer del molde l a  pieza a si moldeada y ,  daspuós, 

l a  etapa de doblar dicho reaNSe (7) ,  confiriéndole una i n d i  

nación opuesta a l a  obtenida durante e l  moldeo, - - - - - -

2* -  Procedimiento según l a  reivindicación 1, carac­

terizado porque comprende la  etapa de moldear e l resalte anu­

la r  intem o (7) y  l a  parte tubular (1) de modo que formen una 

sola  pieza y  que e l resalte anular interno (7) sea solidario  

de l a  pared interna (1c) de dicha parte tubular (1) y  en for  

ma de postada abatible continua inclinada en l a  dirección de 

desmoldeo, l a  etapa de crear un espacio anular vacio (e) en­

tro e l  resalte (7) y  l a  pared interna (le) de dicha parte tu 

bular (1), l a  etapa de extraer del molde l a  pieza así moldea
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da y# despuós# l a  atapa da doblar dicho resalte (7), c o n fir ió  

dolé ana inclinación opuesta a l a  obtenida durante e l Moldeo.

3 . -  Procedimiento según l a  reivindicación 1 ó 2# c& 

racterisado porque e l doblado de dicho resalto (7) se efectúa

5. ejerciendo un empuje junto a su extremo lib re  (7&b produoión

dosa dicho doblado por l a  zona (7b) de enlace con la  pared 

intem a (1o) de l a  parte tubular (1 ) . --------------------------------

4. -  Procedimiento según l a  reivindicación ¡ ó 2) 

ractarisade porque en la  etapa de moldeo da la  parte tubular

1$. (1) as moldea tambión la  parte (2) a modo de cápsula, que qu&

da unida a l a  parte tubular (1) mediante una zona anidar con 

tinua (5) de sección reducida y  porque eventualmente ¿1 cierre  

ee somete a una etapa de debilitación de dicha zona anular 

continua (5) de sección reducida# mediante l a  producción en

13. l a  misma de una sucesión p eriférica de cortee determinantes

de puentes (j¿) de conexión entra la  parte tubular (1) y  la  

parte (2) a modo de cápsula. —  ---------- ------------ --- - —

5 .  -  "PROCEDIMIENTO PARA LA PA3HICACI0H DE CIERRES

BE RATERIAL PLASTICO PASA KNVAS3S " . ------------------------------------

20. Todo e llo  conforme se deacribe y reivindica en l a

presente memoria que consta de quince hojaa foliadas y meejg. 

nografiadae por una sola do sus caras y  de una lámina do d i-



bujes que la ilustra

MADRID, 22 MAR. 1978 
P.A. M. CURHLL SUÑCL
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