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NEfilORIA DESCRIPTIVA
Esta invonción se relaciona con un cié 

rre, en particular una tapa de cierre para uná botella 
o similar provista de un cuello fileteado, estando fojr 

mada dicha tapa de cierre de material delgado y fácil­
mente deformable y presentando un fondo y un faldón, 
subdividido este último en una sección superior y un 
reborde, estando estas partas interconectodas por unas 
paredes espaciadas alrededor da la circunferencia de - 
la tapa y formadas por una ranura circunferencial intjB 
rrumpida, siendo por lo menos una de dichas paredes más 
ancha que la otra u otras y formándose junto a cada pa 
red una línea rayada discontinua, sensiblemente pcrpqn 
dicular a la citada ranura.

La porción rebordeada de la tapa de cié 
rre sirve para sellar la botella mientras no se haya 
tocado su contenido. La sección superior está provista 
de una rosca correspondiente a la del cuello de la bo-. 
talla y sirve para permitir un uso repetido del cierre 

después de haberse roto el sello.
En la patente francesa nR 1.279.091 se 

describe una tapa de cierra de este tipo. Cuando se das, 
atornilla esta tapa da cierre anterior, las estrechas 
paredes del faldón son sucesivamente rotas al moverse 
la tapa hacia arriba y al reborde o anilla de sellado 
o garantía empieza a girar alrededor del resto de la 
tapa, pero al estar conectado a la tapa a través de la



pared ancha, permanecerá oobre al cuello da la bote­
lla. En la última fase da deaatornillamianto, la ani 
lia da garantía, conectada al rasto da la tapa por - 
la pared ancha, puede ser retirada dal cuello da la 
botella. Sin embargo, como durante el uso subsiguien 
ta de la tapa la anilla constituye una protuberancia 
molesta, sará arrancada a mano por al usuario. Como 
resultado da ello, se formará una rebaba en la pared 
ancha por al punto donde se rompe y asta rebaba que­
dará sobro el borde inferior da la tapa y podrá ori­
ginar luego daños an la mano del usuario, eapecialmen 
te si la tapa queda adherida por afecto da residuos de 
azúcar de la bebida contenida en la botella y por lo 

tanto sólo puede desatornillarse con dificultad.
Un ubjato de la presante invención es 

el de proporcionar medios que impidan ol inconvenian 

te referido.
Da acuerdo con la presenta invención, 

se forma una línea rayada o de rasgado que se une a 
la ranura circunferencial interrumpida por las pora- 
des estrechas, por lo monos en la pared más ancha.

Si se arranca entonces el reborde sa­

llador del resto de la tapa, ello tiene lugar, en la 
pared ancha, según la línea rayada o de rasgado, es 
decir, no se arranca al azar, y difícilmente se produ, 

eirá alguna rebaba.
La presente invención se relaciona ade
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más con un método de producción de una tapa da cierre 

provista de una línea rayada o da rasgado en la zona 

de la pared más ancha, estando esta línea unida a la 
ranura en la que están situadas las paredes da cone­
xión entra las secciones del faldón de la tapa.

Partiendo de una cápsula con un faldón 
liso, el método según la presente invención comprenda 
una primera fase en la que sa aplica un maleteado juh 
to al fondo de dicha cápsula, se forma una cresta re­
forzadora a cierta distancia del borda inferior y se 
forma asimismo una linea rayada o de rasgado en dicho 
faldón, inmediatamente por debajo de aquella cresta, 
profundizándose dicha línea por lo menos en un punto; 
este método comprenda una segunda fase en la que sa - 
carta una ranura, interrumpida por paredes estrechas, 
en la citada línea rayada o de rasgado, interrumpién­
dose dicha ranura en una mayor anchura en aquella lí­
nea rayada profundizada, para formar una parad más s¡n 
cha, formándose finalmente una línea rayada disconti­
nua, perpendicular a la ranura, en la citada interrug. 

ción de la porción rebordeada.
Los medios para producir el cierre se­

gún la invención o para poner en práctica el método - 
descrito consisten esencialmente en dos segmentos com 
plementarios a montar en un soporte y en un rodillo - 
rotatorio alrededor de su eje y desplazable a lo lar­
go de la circunferencia exterior de los citados seg-



mentoo, comprendiendo uno do ócto3 un bordo enmueocc- 
ble circunferencialmento extendido e interrumpido por 
lo menos por una cuchilla radiolmento ajustablo y com 
prendiendo el otro segmento medios para formar uno ra 
nura circunferencial interrumpida por paredes estre­
chos y por lo menos por una parod artcha, y por lo me­
nos una cuchilla radialmente ajustablo y transversal- 
mente extendida en el punto on que se forma la pared 
ancha en la ranura.

Rdemás, no disponen medias pora formar, 
do manera conocida, un moloteado junto al fondo de la 
cápsula y una cresta do refuerzo a cierta distancia - 

del borde inferior.
Seguidamente se describirá la invonción 

con más detalla y con referencia a los adjuntos dibu­
jos, en los cuales:

La figura 1 muestra, muy ocqucmáticamqn 
te, los detalles de una máquina para la producción da 
un cierre de botella quo son do interés en la presente 
invención; y

Las figuras 2 a S muestran, a escale am 
pliada, unas vistas on sección trensvoroal tomadas por 
las lineas 11-11 a VIII-VIII do la figura 1.

Con referencia a los dibujos, la figura 1 
muestra un soporto do herramienta 1 en el so montan los 
segmentos 2 y 3. Un rodillo 4 rotatorio alrededor da su 
ojo so dispono para su movimiento en la dirección do la

POOR
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flecha mostrada. No so muestran en los dibujos los 
medios accionsdores ni la forma en que se montan - 
las herramientas en la máquina, por realizarse da 
manera conocida.

En la versión mostrada, el segmento 2 

tiene un borde enmuescador destinado a formar una 1^ 
nea rayada o de rasgado ininterrumpida y unas cuchi­
llas 5 y 6 capaces de profundizar localmente la citg 
da línea. Medidas sobre la circunferencia da una cój) 
aula, estas cuchillas están espaciadas entre sí en - 
una distancia de 100^ aproximadamente. Las hojas 5 y 
6 son radialmente ajustables, como se indica esquema 

ticamente por la rosca.
El segundo segmento 3 tiene un borde 

cortante circunforencialmente extendido, con intarrug, 
ciones 7 para formar las paredes estrechas en la cáp­
sula. Además, el segmento 3 tiene unas cuchillas trans 

versalmenta extendidas 8 y 9, que son asimismo radial 
menta ajustablas, lo cual se indica esquemáticamente 
por la rosca. Estas cuchillas se disponen para formar 
uno línea rayada transversal en la porción rebordeada 
da la cápsula, es decir, perpendicularmente a la ranu 
ra interrumpida por las citadas parados. El borda co^ 
tanta está interrumpido de manera que se forme una pg 
red ancha sn la posición de las cuchillas 8 y 9. El - 
sspaciamiento angular entre las cuchillas 0 y 9 es - 
por consiguiente también de 1803 aproximadamente.



Las figuras 2 a 8 muestran una vista 
an sección transversal de las diversas fases de alg 
boración da las cápsulas para la fabricación de loa 
deseados cierres de botellas.

Se coloca la cápsula eobre el rodillo 4, 
con una pared lisa. En la primera fase, se forma un mo 
leteado en la inmediata proximidad del fondo de la cág 
aula mediante unos dispositivos moletaadores primarios 
y secundarios 11 y 12, como igualmente una depresión 
13 mediante un barda 14.

ñ cierta distancia del borde inferior 

de la cápsula se forma una arista o cresta de refuer­
zo 16 mediante un hombro 15 del rodillo 4.

Inmediatamente debajo de la cresta 16 

se forma en la cápsula una línea rayada o de rasgado, 
que se profundiza en la posición de la cuchilla S, qg 

mo se muestra claramente en 17.
La figura 3 difiere de la figura 2 en 

que la línea rayada que se extiende en toda la circqn 
farencia de la cápsula aa meno3 profunda, indicándose 
en 18.

La figura 4 muestra una vista en sec­
ción transversal algo más detallada del rodillo y de 
los medios moldeadores.

Los segmentos 2 y 3, (en la figura 4 
se muestra el segmento 3) se aseguran al soporte de 

la herramienta por medio de pernos 19 ó similares.El
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rodillo 4 está formado por varias partes y gira alre­
dedor de SU eje longitudinal. La posición de los me­

dios moleteadores primarios y secundarios se muestra 
claramente en esta figura 4. La referencia 20 señala 
una placa de soporte contra la cual se sostiene desli 
zantemente una cápsula durante la deformación y corte 
de su faldón.

La figura 5 ilustra un caso en el que 
la linea rayada en la pared ancha es más profunda y 
marcada que on la figura 2. La referencia 21 indica 
un bisel.

Es evidente que la distancia angular 
entre la cuchilla 6 y la 8 ha de ser aproximadamente 
de 1303, a fin de que la linea rayada transversal se 
haga adyacentemente a una pared ancha.

La figura 6 muestra una interrupción 
22 en el segmento, en el punto en que ha de formarse 
una pared estrecha (véase también la figura 3).

La figura 7 ilustra el modo en que se 
forma la ranura interrumpida por las paredes en el - 
faldón de la cápsula. A tal efecto, el segmento 3 pqe 
senta un borde cortante 23 mediante el cual se corta 
por completo el material de la cápsula, como se mues­
tra claramente en la figura.

La figura 8 ilustra la ultima parte de 
la fase de elaboración. La cápsula ha efectuado enton 
ces 1 y 3/4 revoluciones; la cuchilla 8 ha realizado



la línea rayada trancversalmante extendida en el bor 
da inferior da la cápsula.

Todas leo cuchillas S, 6 y C, 9 están 
dcaprendiblemcnts montadas on I03 segmentos interesa 
dos y puedan ser afiladas. Pueda reajustarse su pos¿ 
ción debido a estar sostenidas por su lado inferior 
sobre un pasador o perno fileteado. Todo esto se mue¡s 
tra esquemáticamente en la figure 1.

tas cápsulas o cierres de botellas pro 
ducidos por ol aparato de esta invención son dotadas 
de una rosca de manera convencional, obteniéndose tal 
rosca en la máquina encapsuladora mediante deformación 
del faldón de la cápsula.

Cuando ae uaa por primera voz ol contg 
nido de una botella, al desatornillarse la tapa de - 
cierre o cápsula, se cortarán primeramente las paredes 
estrechas dotadas de una línea rayada o de rasgado. El 
borde inferior o de sellado se cortará a lo largo de - 
la línea rayada transvorsalmento extendida, pero parng 
nociendo conectado al faldón a través de la pared an­
cha, pudiendo retirarse arrancándose a mano a lo largo 
de la línea rayada, do manera que no se produce ya nin 
guna rebaba ni por consiguiente hay posibilidad da da­
ño en las manos del usuario.

Los materiales, forma, tamaño y disposjL, 
ción de los elementos serán susceptibles de variación, 

siempre que ello no suponga una alteración en la osen-



cialidad del invento.
Los términos an que so ha redactado 

sata memoria daborán ser Lomados siempre en sentido 
amplio, no limitativo.



REIVINDICACIONES
Se reivindica cono do propia y nueva 

invención, a favor do LIHDNER INDUSTRIE B.U., con do 
micilio on Koningouog 20, Soost, Holanda, lo especia 
ficado en las siguientes reivindicaciones:

1.- Mejoras aportadas a la construc­

ción do tapas de cierre para botellas y similares - 
dotadas de un cuello fileteado, fabricadas de un ma, 
teriol delgado y fácilmente deformablo y que presqn 

tan un fondo y un faldón, notando subdividido este 
áltimo on una sección superior y un reborde, intor- 
conectados entro si por unas paredes espaciadas al­
rededor da la circunferencia de la tapa y formadas 
por una ranura circunferencial interrumpida, siondo 
por lo menos una de dichas paredes más ancha que la 
otra u otras y formándose adyacentemente a tal parad 
una línoa rayada discontinua sensiblemente perpendi­
cular a la citada ranura, caracterizándose las mejo­
ras en que se forma una linca rayada o de rasgado, - 
quo se une a la ranura circunferencial interrumpida 
por las paredes estrechas, por lo manos en la parad 

más ancha.
2.- Mejoras aportadas a la construc­

ción de tapas da cierro para botellas y similares - 

dotadas da un cuello fileteado, segán la reivindica 
ción 1, caracterizadas en que tanto la pared ancha 
como las estrechas están provistas de una línea raya
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da o de rasgado que se une a la ranura circunferen­
cial, siendo profundizada esta línea rayada o de ras 
gado a través de una pared ancha.

3. - Mejoras aportadas a la construc­
ción de tapas de cierre para botellas y similares - 
dotadas de un cuello fileteado, según las reivindica 
clones 1 ó 2, caracterizadas en que, a partir de una 

cápsula dotada de un faldón liso, en una primara fa­
se dicho se maletea el faldón junto a su fondo, se — 
forma una cresta da refuerzo a cierta distancia del 
bordo inferior y se forma asimismo una línea rayada 
o de rasgado en el faldón, inmediatamente por debajo 
de la citada cresta, profundizándose esta linea por 
lo menos en un lugar, y una segunda fase se corta - 
una ranura, interrumpida por paredes estrechas, en 
la línea rayada o de rasgado, quedando esta ranura 
interrumpida en una mayor anchura en la línea rayada 
o de rasgado profundizada, para formar una pared más 
ancha, formándose finalmonto uno linca rayada diseon 
tínua, perpendicular a la ranura, en la citada inte­
rrupción de la porción rebordeada.

4. - Mejoras aportadas a la construc­
ción de tapas de cierre para botellas y similares dg¡ 
tadas de un cuello fileteado, según las reivindica­
ciones 1 a 3, caracterizadas en que los medios para 
realizar las operaciones a que se refiere la rsivin 
dicación 3, consistan esencialmente en dos segmentos
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complementarios montados en un soporte y en un rodi­

llo rotatorio alrededor de su ajo y deoplazablc a lo 
largo do la circunferencia exterior de los citados - 
segmentos, comprendiendo uno de estos un borde ennuqs 
cador circunferencialmento extendido, interrumpido - 
por lo menos por una cuchilla radialmente ajusteble 
y comprendiendo el otro segmento unos medios para fojr 
mar una ranura circunferencial interrumpida por pare­
des estrechas y por lo monos por una pared ancha, y 
por lo monos una cuchilla transvcrsalmonte extendida 

y radialmente ojustoblo en el punto on que se forma 

la pared más ancha en lo ranura.
5.- "MEJORAS APORTADAS A LA CONSTRUC­

CION DE TAPAS DE CIERRE PARA BOTELLAS Y SIMILARES 00 

TADAS DE UN CUELLO FILETEADO".
Tal y como se deja descrito on la me­

moria precedente, que consta de doce hojas foliadas 
y mecanografiadas por una sola de sus caras y planos 
do formo y tamaño reglamentarios.

Madrid, 9 de Junio de 1978
P.A. de L B. V.
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