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DESCRIPCION
Boquilla de botella para tapdn de corona giratorio con proteccion contra el astillado

La invencién se refiere a una boquilla para una botella, una botella con tal boquilla, una herramienta para la
fabricacién de una boquilla, un procedimiento para para la fabricacion de una boquilla y un procedimiento para la
fabricacion de una botella.

Por el estado de la técnica, se conoce una gran variedad de cierres para botellas, por ejemplo, botellas de bebidas.
Uno de estos cierres de botella convencionales utiliza un tapén de corona. Sin embargo, desde hace algun tiempo
también se utilizan tapones de corona giratorios que pueden ser retirados de una botella por un usuario girdndolos
para abrir esta. Un tapén de corona giratorio de este tipo puede configurarse como una pieza de chapa con una
junta, que se forma en la boquilla de una botella con rosca, con lo que se configura una correspondiente
contrarrosca.

En la industria de la botella, esta boquilla de corona giratoria se fabrica de acuerdo con una especificacion del
Centro Técnico Internacional para el embotellado (CE.T.I.E.). Esta boquilla de corona giratoria con las caracteristicas
del preambulo de la reivindicaciéon 1 esta registrada con la denominacion 26 H 126 (CE.T.LE., hoja de
documentacion 14.02, edicion 07/03).

Esta boquilla de corona giratoria se fabrica por medio de tres partes de herramienta. Entre dos mordazas de boca,
que pueden ser ensambladas, se forma un hueco que define un molde de generacién de boca, es decir, una forma
negativa de la boquilla de corona giratoria que se va a fabricar. De esta forma se predetermina la formacién de un
cuerpo de boquilla con una rosca de vidrio. Para poder retirar la botella del molde, se utiliza una tercera parte de
herramienta, a saber, un disco de guia que es alojado en otro hueco de las mordazas de boca y que define un
extremo de vaciado de la botella. En una superficie limite entre las mordazas de boca y el disco de guia, se produce
forzosamente la formacién de un escalén o rebaba justo por debajo de la parte superior de la botella.

En el caso de las boquillas de corona giratoria 26 H 126, en casos aislados, se ha producido un astillado inexplicable
hasta el momento al retirar un usuario el tapén de corona giratorio de la boquilla. Esto es particularmente peligroso
en el caso de las botellas de bebidas, ya que las astillas de vidrio pueden penetrar en la botella, de tal modo que un
usuario puede tragarlas mientras bebe. Los bordes afilados resultantes en la boquilla de la botella también pueden
causar lesiones al usuario.

El documento GB 2 100 236 A desvela otra boquilla de corona giratoria genérica, asi como un cuello de botella con
un anillo y una rosca en la que se puede enroscar y un tapon de corona y de la que se puede desenroscar el tapon
de corona.

El documento US 2012/000879 A1 desvela un recipiente de plastico con una pieza final. La pieza final tiene una
pared lateral cilindrica en la que esta prevista una rosca. Entre un borde superior de la pieza final y la rosca, esta
prevista una ranura perimetral que se extiende alrededor de la pared lateral cilindrica. Esta ranura esta destinada a
mejorar la resistencia estructural de la pieza final, con lo que debe impedirse una deformacién a causa del calor, asi
como reducirse la transmision del par cuando se abre el recipiente.

El documento DE 298 22 885 U1 desvela una mitad de una herramienta de formacién de boca de dos mitades con
una entalladura en forma de surco en la que puede alojarse un anillo de guia con una extension en forma de reborde
en una seccion de guia cilindrica. Una disposicion de este tipo se utiliza para la fabricacion mecanica de vidrio
hueco.

Es un objetivo de la presente invencion proporcionar una boquilla para una botella con un cierre de tapén de corona
giratorio tapdén de corcho y, asi como los agentes para su fabricacién, con los que se pueda evitar un astillado de
material de la boquilla durante la retirada del tapon de corona giratorio.

Este objetivo se resuelve mediante los objetos con las caracteristicas de acuerdo con las reivindicaciones
independientes. En las reivindicaciones dependientes se muestran otros ejemplos de realizacion.

De acuerdo con un ejemplo de realizaciéon de la presente invencion, se ha creado una boquilla para una botella con
un tapén de corona giratorio, presentando la boquilla un cuerpo de boquilla con una abertura de vaciado en el lado
final (que también puede ser designada como extremo de vaciado), una rosca de cierre para la interaccién con un
tapon de corona giratorio para el cierre estanco a los liquidos, en particular también estanco a los gases, de la
abertura de vaciado, la cual esta formada en la forma de varias proyecciones de rosca parcialmente perimetrales
con un paso de rosca predeterminable que discurren alrededor del cuerpo de boquilla y se proyectan exteriormente
con respecto al cuerpo de boquilla, y una discontinuidad dispuesta entre la abertura de vaciado y la rosca de cierre,
que rodea perimetralmente el cuerpo de boquilla, y que se genera durante la fabricacion de la boquilla condicionada
por la herramienta en una transicion entre dos mordazas de boca, por un lado, y un disco de guia, por otro, estando
desplazado hacia el interior un extremo exterior de la discontinuidad con respecto a una superficie exterior del
cuerpo de boquilla entre proyecciones de rosca axialmente adyacentes (en particular en relaciéon con un eje de
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simetria de la botella).

De acuerdo con otro ejemplo de realizacion de la presente invencién, se proporciona una botella que presenta una
boquilla con las caracteristicas anteriormente descritas y un cuerpo de botella unido con ella y, por tanto,
configurado de una sola pieza. El cuerpo de la botella puede, por ejemplo, estar fabricado a este respecto por dos
mitades del cuerpo de la botella unidas entre si por una unién de material y una base de molde terminada.

De acuerdo con otro ejemplo realizacion de la presente invencidon, se crea una herramienta para fabricar una
boquilla para una botella con un cierre de tapén de corona giratorio, presentando la herramienta dos mordazas de
boca y un disco de guia (es decir, tres partes de herramienta) que se puede alojar con arrastre de forma en un
alojamiento de disco de guia, alojamiento de disco de guia que se forma entre las mordazas de boca en un estado
ensamblado de estas, estando delimitado -en el estado ensamblado de las mordazas de boca en el que alojan el
disco de guia- por las mordazas de boca y el disco de guia un molde de generacion del boca (graficamente, una
forma negativa del lado exterior de la boquilla que va a fabricarse) formado de tal manera que un cuerpo de boquilla
puede formarse entre las mordazas de boca alimentando materia prima fluida de boquilla (en particular vidrio liquido)
al molde de generacion de la boca, estando limitada por medio del disco de guia una abertura de vaciado en el lado
final en el cuerpo de boquilla, pudiéndose formar una rosca de cierre entre las mordazas de boca para la interaccion
con un tapén de corona giratorio para el cierre estanco a los liquidos de la abertura de vaciado, la cual esta formada
en la forma de varias proyecciones de rosca parcialmente perimetrales con un paso de rosca predeterminable que
discurren alrededor del cuerpo de boquilla y se proyectan exteriormente con respecto al cuerpo de boquilla, y
pudiéndose formar una discontinuidad dispuesta entre la abertura de vaciado y la rosca de cierre, que rodea
perimetralmente el cuerpo de boquilla en una transicidon entre las dos mordazas de boca, por un lado, y el disco de
guia, por otro, estando formada de tal modo una seccion final de las mordazas de boca que limitan con el disco de
guia de tal manera que un extremo del lado exterior de la discontinuidad estd desplazado hacia el interior con
respecto a una superficie exterior del cuerpo de boquilla entre proyecciones de rosca axialmente adyacentes.

De acuerdo con otro ejemplo de realizacién de la presente invencion, se ha creado un procedimiento para la
fabricacion de una boquilla para una botella con un tapén de corona giratorio, alojandose durante el procedimiento
un disco de guia con arrastre de forma en un alojamiento de disco de guia que esta formado mediante el ensamblaje
de dos mordazas de boca entre estas, estando delimitado en el estado ensamblado y en el que aloja el disco de
guia de las mordazas de boca un molde de generacion de boca, alimentandose materia prima fluida de boquilla al
molde de generacion de boca, por medio de lo cual se forma un cuerpo de boquilla entre las mordazas de boca, por
medio del disco de guia se delimita una abertura de vaciado en el lado final en el cuerpo de boquilla, entre las
mordazas de boca se forma una rosca de cierre para la interaccion con un tapén de corona giratorio para el cierre
estanco a los liquidos de la abertura de vaciado, la cual esta formada en la forma de varias proyecciones de rosca
parcialmente perimetrales con un paso de rosca predeterminable que discurren alrededor del cuerpo de boquilla 'y se
proyectan exteriormente con respecto al cuerpo de boquilla, y formandose una discontinuidad dispuesta entre la
abertura de vaciado y la rosca de cierre, que rodea perimetralmente el cuerpo de boquilla, en una transicion entre las
dos mordazas de boca, por un lado, y el disco de guia, por otro, estando formada una seccién final de las mordazas
de boca que limitan con el disco de guia de tal manera que un extremo del lado exterior de la discontinuidad esta
desplazado hacia el interior con respecto a una superficie exterior del cuerpo de boquilla entre proyecciones de
rosca axialmente adyacentes, solidificandose la materia prima de boquilla alimentada al molde de generacién del
boca al menos parcialmente, con lo que se forma la boquilla, separandose las mordazas de boca y retirandose el
disco de guia extraer la boquilla.

De acuerdo con otro ejemplo de realizacidon de la presente invencion, se proporciona un procedimiento para la
fabricacién de una botella con cierre de tapdn de corona giratorio en el que una boquilla de la botella esta fabricada
con un procedimiento con las caracteristicas anteriormente mencionadas, se forma un cuerpo de botella unido con la
boquilla y, por tanto, de una sola pieza con ella, y (preferentemente después de llenar la botella con un liquido, en
particular con una bebida) se conforma un tapén de corona giratorio en el cuerpo de boquilla y la rosca de cierre
configurando una contrarrosca en el tapon de corona giratorio conformado de tal de tal manera que el tapéon de
corona giratorio cierra la abertura de vaciado de forma estanca a los liquidos y encierra una seccién del cuerpo de
boquilla de tal manera que la contrarrosca interacciona con la rosca de cierre.

Ejemplos de realizacion ejemplares de la invencion se basan en el sorprendente hallazgo de que la causa del
astillado hasta ahora inexplicable al abrir una botella con una boquilla de tapdn corona giratoria se debe al hecho de
que puede ocurrir que un usuario retire el tapén de corona giratorio, a este respecto el tapén de corona giratorio
ataque en una discontinuidad en el cuerpo de boquilla y, a este respecto, graficamente arranque la regién de
discontinuidad (escaldn o costura) junto con una region del cuerpo de boquilla dispuesta por encima de ella. Esto
puede provocar astillas y la formacién de zonas de bordes afilados en el cuerpo de boquilla. De acuerdo con un
ejemplo de realizacion ejemplar, se propone reubicar la posicion de esta discontinuidad (que es graficamente una
costura de separacion entre las mordazas de boca y el disco de guia) en un area protegida con respecto al tapén de
corona giratorio. En este contexto, un area protegida se entiende como una posicion de la costura de separacién en
la que una extraccion (incluso incorrecta) del tapon de corona giratorio del cuerpo de boquilla no puede provocar un
ataque indeseado del tapén de corona giratorio en la costura de separacion. Para poder estar dentro de esta area
protegida, se propone que la costura de separacion deje de sobresalir por encima del del diametro del nicleo de la
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rosca. De acuerdo con la invencion, se ha hallado sorprendentemente que de este modo el astillado es imposible.

Para posibilitar que la costura de separacién se reubique en el area protegida, asegurando que la costura de
separacion ya no sobresalga en la direccién radial de la botella hasta el diametro del nucleo de la rosca, la
herramienta se forma correspondientemente de acuerdo con la invencion.

Sin embargo, difiriendo de la invencién, también es posible fabricar una boquilla con una herramienta convencional
de acuerdo con la especificacion CE.T.I.LE. antes mencionada y eliminar la costura de separacién del area
desprotegida por medio de eliminacién (por ejemplo, con arranque de viruta) o por medio de conformacion.

A continuacién, se describen otros ejemplos de realizacion ejemplares de la boquilla, la botella, de la herramienta
para fabricar una boquilla, del procedimiento para fabricar una boquilla y del procedimiento para fabricar una botella.

El extremo exterior de la discontinuidad debe ser desplazado hacia el interior con respecto a una superficie exterior
del cuerpo de boquilla entre proyecciones de rosca axialmente adyacentes con tolerancias superiores a las
técnicamente requeridas de la herramienta de fabricacion y del procedimiento de fabricacion y, por lo tanto, de la
boquilla fabricada. Por lo tanto, la herramienta de fabricacién o el procedimiento de fabricacidon se configuran de tal
forma que todas las boquillas que tengan desviaciones dentro del rango de tolerancia presenten el borde exterior
desplazado hacia el interior de la discontinuidad. De esta manera, se puede asegurar que todas las boquillas buenas
en un lote de fabricaciéon proporcionen proteccién contra el astillado. Los valores de las tolerancias técnicas,
condicionados técnicamente, se deducen de la especificacion CE.T.I.E., hoja de documentacion GME 14.02, edicién
07/03.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion, la discontinuidad puede ser un escalén o una rebaba. La discontinuidad
puede extenderse con forma de anillo cerrado alrededor de la boquilla. El escalén puede estar configurado como un
anillo circular con una superficie anular horizontal si la botella se coloca sobre una superficie horizontal segun el uso
previsto. La discontinuidad es una consecuencia de una unién entre el disco de guia y las mordazas de boca
(también denominadas piezas de cabeza).

De acuerdo con la invencion, el extremo exterior de la discontinuidad esta desplazado hacia el interior hasta tal
punto que, al retirar, en particular al desenroscar o al levantar mediante un abrebotellas un tapén de corona giratorio
conformado en el cuerpo de boquilla, no es posible arrancar al menos una parte de la discontinuidad v,
opcionalmente, una seccién del cuerpo de boquilla dispuesta por encima de la discontinuidad mediante el ataque del
tapon de corona giratorio en la discontinuidad. La discontinuidad esta desplazada claramente con respecto a una
linea de alineacién del diametro del nucleo de la rosca de cierre en la direccion de un eje central de la botella.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion, una superficie exterior anular del cuerpo de boquilla entre la rosca de
cierre (en particular un extremo superior de la rosca de cierre) y la discontinuidad (en particular un extremo exterior
de la rosca de cierre) puede inclinarse hacia el interior (es decir, en la direccion de un eje central de la botella) o
curvarse hacia el interior en relacion con una superficie exterior anular (en particular, una superficie cilindrica
circular) del cuerpo de boquilla entre proyecciones de rosca axialmente adyacentes. Una inclinacién de este tipo
puede efectuarse con un gradiente constante. Una curvatura de este tipo puede ser tal que la segunda derivada de
una trayectoria en la mencionada area superficial de la boquilla sea diferente de cero. En ambas alternativas, la
discontinuidad puede ser claramente introducida en el area protegida, protegiendo asi la botella de un astillado no
deseado durante la apertura.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion, una superficie exterior con forma anular del cuerpo de boquilla, que se
extiende partiendo de la discontinuidad en la direccion de la rosca de cierre, puede estar configurada de manera
convexa. El disefio convexo reduce aun mas el riesgo de que el tapon de corona giratorio ataque la discontinuidad
cuando este es retirado, ya que esto requeriria un movimiento lateral antinatural.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion, la superficie exterior anular convexa del cuerpo de boquilla, que se
extiende partiendo de la discontinuidad en la direccion de la rosca de cierre, puede tener un primer radio de
curvatura. Otra superficie exterior anular convexa del cuerpo de boquilla que se extiende partiendo de la
discontinuidad (en particular un extremo interior de la discontinuidad) en direccidon de la abertura de vaciado (es
decir, hacia el extremo superior de la botella) puede tener un segundo radio de curvatura. Entre dos secciones
convexas que unen la discontinuidad, se ha hecho alin menos probable un ataque no deseado del tap6on de corona
giratorio que pueda causar astillados o similares.

De acuerdo con un ejemplo de realizacién, el primer radio de curvatura puede ser mayor que el segundo radio de
curvatura. Por lo tanto, la curvatura mas pronunciada puede estar por encima de la discontinuidad.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion, la discontinuidad puede tener una extension radial (relacionada con una
extension radial de la botella) en un intervalo de entre aproximadamente 0,05 mm y aproximadamente 0,25 mm,
especialmente en un intervalo de entre aproximadamente 0,1 mm y aproximadamente 0,2 mm. Si la discontinuidad
tiene forma de escaldn, la extension radial es la longitud de la seccién horizontal del escalén. Si la discontinuidad
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tiene forma de rebaba, la extensién radial es la longitud de la rebaba que sobresale horizontalmente. Por supuesto,
son posibles otras dimensiones de la expansion radial de discontinuidad, dependiendo de las herramientas
seleccionadas o de las botellas fabricadas.

De acuerdo con un ejemplo de realizacién, el desplazamiento entre el extremo exterior de la discontinuidad y la
superficie exterior del cuerpo de boquilla entre proyecciones de rosca axialmente adyacentes puede situarse en un
intervalo de entre aproximadamente 0,1 mm y aproximadamente 0,4 mm, particularmente en un intervalo de entre
aproximadamente 0,2 mm y aproximadamente 0,3 mm. Tal desplazamiento se ha revelado como suficiente para
prevenir de manera fiable un efecto mecanico no deseado de un tapdén de corona giratorio sobre la discontinuidad.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion, la discontinuidad puede tener una distancia axial (con respecto a un eje
de la botella) de la abertura de vaciado (o de un borde superior de la botella o de la boquilla) en un intervalo de entre
aproximadamente 0,6 mm y aproximadamente 1,0 mm, en particular en un intervalo de entre aproximadamente 0,7
mm y aproximadamente 0,9 mm. En contraste con la especificacion anteriormente mencionada, la posicién de la
discontinuidad a lo largo del eje central de la botella se puede desplazar claramente hacia arriba, por medio de lo
cual también se reduce el area de la botella que se encuentra por encima de la discontinuidad y, por lo tanto, la
cantidad de material de vidrio que podria astillarse de la botella se reduce ain mas.

De acuerdo con un ejemplo de realizacién, con la posible excepcion de la seccion axial entre la rosca de cierre (en
particular el extremo superior de la rosca de cierre) y la abertura de vaciado (es decir, un borde superior de la botella
o de la boquilla), toda la boquilla puede fabricarse como boquilla de tapdn corona giratoria 26 H 126 de acuerdo con
la especificacion CE.T.I.LE. GME 14.02 en la edicién 07/03. La especificacién anteriormente mencionada también se
puede utilizar claramente para otros fines, con la condiciéon de que la discontinuidad se desplace de la manera
descrita con respecto al diametro de nucleo de la rosca en la direccion del eje de la botella.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion, la botella puede presentar un tapén de corona giratorio que interactue
con la rosca de cierre cerrando la abertura de vaciado de forma estanca a los liquidos y rodeando una seccion del
cuerpo de boquilla como contrarrosca. De acuerdo con un ejemplo de realizacion, el tapdn de corona giratorio puede
presentar una tapa de chapa con una capa de sellado en el lado interior (por ejemplo, de plastico), capa de sellado
que cierre de manera estanca a los liquidos la abertura de vaciado, y tapa metalica que presente la contrarrosca en
un lado interior que toca o ataque la rosca de cierre. Un tapdn de corona giratorio de este tipo puede estar fabricado
de chapa y puede ser formado o presionado directamente por medio de la rosca de cierre, que esta formada de una
sola pieza y de un solo material con la botella de vidrio, de tal modo que su contrarrosca se forma automaticamente
en un lado interior del tapén de corona giratorio.

De acuerdo con un ejemplo de realizacién, el cuerpo de la botella puede llenarse con un liquido, en particular una
bebida. Sin embargo, otros liquidos como, por ejemplo, material a granel, disolventes o productos quimicos, también
pueden ser introducidos en la botella.

De acuerdo con un ejemplo de realizacién, las mordazas de boca y el disco de guia pueden estar configurados y
adaptados entre si de tal manera que con ellos se pueda formar una boquilla con las caracteristicas descritas
anteriormente. Cuando las mordazas de boca y el disco de guia estan montados juntos, queda delimitada por ellos
una cavidad que define la geometria de la boquilla que se va a fabricar, al menos en el exterior y en la parte
superior. Esto se cumple en cualquier caso si la botella fabricada no es posteriormente mecanizada, por ejemplo,
con arranque de viruta. Con una correspondiente conformacion de las superficies correspondientes de las mordazas
de boca y del disco de guia, se puede garantizar, por tanto, la disposicion y dimensionamiento de la discontinuidad
descritos anteriormente para posicionarla en el area protegida.

Para la fabricacién de una botella de vidrio de acuerdo con la invencion, se llena una gota de vidrio liquido en el
molde de generaciéon de la boca de las tres herramientas ensambladas, por ejemplo, a 1200°C. Después esta
terminada la fabricacion de la boquilla, que se enfria a una temperatura baja. A esta baja temperatura, el material de
vidrio todavia no es completamente sdlido, pero la pieza en bruto puede ser manipulada para la posterior generacién
de un cuerpo de botella (por ejemplo, por soplado de vidrio).

De acuerdo con un ejemplo de realizacion, las mordazas de boca pueden delimitar una seccion céncava con forma
anular del molde de generacion de boca en un punto de contacto con el disco de guia. Una seccion concava del
molde de generacion de boca en la region final de las mordazas de boca se corresponde con una seccion convexa
de la boquilla entre la discontinuidad y el comienzo de la rosca de cierre.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion, el disco de guia puede presentar una ranura de guia (que forma parte del
molde de generacion de boca) configurada de tal manera que una primera curvatura (por ejemplo, correspondiente a
un primer radio de curvatura) de la boquilla en una region limite del lado del disco de guia con la discontinuidad es
mayor que una segunda curvatura (por ejemplo, correspondiente a un segundo radio de curvatura) de la boquilla en
una region limite del lado de las mordazas de boca con la discontinuidad. El primer radio de curvatura es entonces
mayor que el segundo radio de curvatura.
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A continuacién, se describen en detalle ejemplos de realizacion ejemplares de la presente invencién con referencia a
las siguientes figuras.

La Figura 1 muestra un detalle de una boquilla para una botella con un cierre de tapén de corona giratorio de
acuerdo con un ejemplo de realizacion ejemplar de la invencion.

La Figura 2 es una representacion de una boquilla convencional de una botella con un tapén de corona giratorio.
La Figura 3 muestra una seccion transversal de una herramienta de acuerdo con la invencién de tres
componentes para la fabricacion de una boquilla de acuerdo con un ejemplo de realizacién ejemplar de la
invencion.

La Figura 4 es una representacion esquematica que muestra una discontinuidad de acuerdo con la invencién,
desplazada a un area protegida en comparacion con un posicionamiento convencional de la discontinuidad.

La Figura 5 es una representacion gracias a la cual se puede apreciar el contorno de una boquilla convencional.
La Figura 6 es una representacion gracias a la cual se puede apreciar el contorno de una boquilla de acuerdo
con un ejemplo de realizacion ejemplar de la invencion.

La Figura 7 muestra un area de cabeza de una botella de acuerdo con un ejemplo de realizacién ejemplar de la
invencion.

La Figura 8 muestra la geometria de una rosca de cierre que esta formada perimetralmente alrededor de un
cuerpo de boquilla de la botella de acuerdo con la figura 7.

La Figura 9 muestra una seccion transversal a través de una botella de acuerdo con un ejemplo de realizacién
ejemplar de la invencién, en el que una boquilla con una discontinuidad dispuesta dentro de un diametro de
nucleo de una rosca de cierre esta protegida contra la rotura no deseada por un tapén de corona.

La Figura 10 muestra una herramienta compuesta de dos mordazas de boca y un disco de guia de acuerdo con
un ejemplo de realizacion ejemplar de la invencion en un estado parcialmente ensamblado.

La Figura 11 es una representacion de una boquilla de acuerdo con un ejemplo de realizacion ejemplar de la
invencion.

La Figura 12 muestra una parte de un molde de generaciéon de boca que esta limitado por dos mordazas de
boca.

La Figura 13 muestra una parte de un molde de generacion de boca que esta formado o limitado por una
mordaza de boca en combinacién con un disco de guia.

Componentes iguales o similares estan provistos en las diferentes figuras con los mismos numeros de referencia.

La figura 1 muestra una boquilla 100 de una botella de vidrio con cierre de tapén de corona giratorio de acuerdo con
un ejemplo de realizacion ejemplar de la invencion. En la figura 1 no se muestra el resto de la botella, ni tampoco el
tapon de corona giratorio.

La boquilla 100 contiene un cuerpo de boquilla 102 que forma una zona superior de la botella. En el lado superior
130 de la boquilla 100 vy, por lo tanto, de la botella, esta formada centralmente una abertura de vaciado 104, solo
indicada en la figura 1. Un liquido llenado en la botella se puede verter a través de la abertura de vaciado 104
después de que se haya retirado el tapon de corona giratorio de la botella.

Una rosca de cierre 106 esta configurada de vidrio en una sola pieza con el cuerpo de boquilla 102 y sirve para
formar una unién roscada junto con un tapén de corona giratorio. Cuando el tapon de corona giratorio se aplica a la
boquilla 100, se forma una union estanca a los liquidos y, si es necesario, también estanca a los gases en la
abertura de vaciado 104. La fuerza de sellado se consigue mediante una capa de sellado en el lado interior del tapén
de corona giratorio a través de un arrastre de forma de la rosca de cierre 106 con una correspondiente contrarrosca
del tapén de corona giratorio.

Como muestra la figura 1, la rosca de cierre 106 se forma en forma de varias proyecciones de rosca perimetrales
108 con un paso de rosca predeterminable que discurren alrededor del cuerpo de boquilla 102 y que sobresalen
exteriormente con respecto al cuerpo de boquilla 102. Las proyecciones de rosca 108 estan configuradas
sobresaliendo hacia afuera con respecto a un didametro de nucleo de la rosca de cierre 106, diametro de nucleo que
se indica mediante una linea perpendicular discontinua 136 en la figura 1. En otras palabras, el cuerpo de boquilla
102 presenta en el area de la rosca de cierre 106 las proyecciones de rosca 108, que sobresalen de manera elevada
con respecto a una superficie exterior cilindrico circular (didmetro del nucleo) del cuerpo de boquilla 102.

Entre la abertura de vaciado 104 y la rosca de cierre 106, esta formada una costura de separacion escalonada como
discontinuidad 110, que discurre cerrada alrededor del cuerpo de boquilla 102. Esta discontinuidad 110 esta
condicionada por la fabricacién o la herramienta y se genera durante la fabricacion de la boquilla 100 en una
transicién entre dos mordazas de boca, por un lado, y un disco de guia, por otro. Esto se describe a continuacion
con referencia a las figuras 10, 12 y 13. Para fabricar una botella o boquilla 100, es necesario ensamblar las tres
partes de herramienta mencionadas anteriormente (dos boquillas y un disco de guia) y retirarlas de la boquilla
colada 100 después de que se haya completado la colada de la boquilla. De esta manera se genera la
discontinuidad 110 en la transicion entre las mordazas de boca, por un lado, y el disco de guia, por otro.

De acuerdo con la invencién, un extremo exterior 112 de la discontinuidad 110 esta desplazado hacia el interior, es
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decir, en la direccién del eje central de la botella o de la boquilla 100, con respecto al diametro de nucleo de rosca o
una superficie exterior 114 del cuerpo de boquilla 102 entre dos proyecciones de rosca axialmente adyacentes 108.
En otras palabras, de acuerdo con la figura 1, el extremo 112 de la discontinuidad 110 de lado derecho y, por lo
tanto, exterior, esta situado mas adentro que la linea de alineacién discontinua, que se corresponde con el diametro
de nucleo de la rosca de cierre 106. Mediante esta medida, se desplaza la discontinuidad 110 a un area protegida
del tapén de corona giratorio. De esta manera, a diferencia de las boquillas mostradas ejemplarmente en la
especificacion CE.T.I.E., boquilla de corona giratoria 26 H 126, hoja de documentacién GME 14.02, edicién 07/03, se
evita que el tapdn de corona giratorio ataque en la discontinuidad 110 cuando el usuario retira un tapén de corona
giratorio y, por lo tanto, que se pueda provocar un astillado en el cuerpo de boquilla. A diferencia de planteamientos
convencionales, la posicién de la discontinuidad 110 esta desplazada de acuerdo con la invencion hacia el interior
en tal medida que cuando el tapon de corona giratorio es accionado, ya no se puede producir un movimiento de
rotura de este tipo en el lado superior del cuerpo de boquilla 102. De este modo, la boquilla 100 de acuerdo con la
invencién es mucho mas fiable en el funcionamiento que las boquillas convencionales de botellas de vidrio con
tapones de corona giratorios.

La figura 1 muestra ademas que una superficie exterior anular 116 del cuerpo de boquilla 102 esta convexamente
curvada entre un extremo superior de la rosca de cierre 106 y el extremo exterior 112 de la discontinuidad 110 con
respecto a una superficie exterior anular 114 del cuerpo de boquilla 102 entre proyecciones de rosca axialmente
adyacentes 108 hacia un eje central de la botella. Una superficie exterior anular 118 del cuerpo de boquilla 102 entre
la parte superior 130 de la botella y el extremo interior de la discontinuidad 110 también esta curvada convexamente.
De este modo, se forma una curvatura convexa de la superficie exterior de boquilla a ambos lados de la
discontinuidad 110 -doble en total-, y concretamente por un primer radio de curvatura en la region de la superficie
exterior anular convexa 116 y por un segundo radio de curvatura en la region de la superficie exterior anular convexa
118. Como se puede deducir de la figura. 1, el primer radio de curvatura es mayor que el segundo radio de
curvatura, de tal modo que la curvatura en la regién de la parte superior 130 de la botella es mas pronunciada que
entre la discontinuidad 110 y el comienzo de la parte superior de la rosca de cierre 106. Esta curvatura puede evitar
que el tapdn de corona giratorio ataque incluso en un estado en el que la discontinuidad 110 se forme como una
rebaba que sobresalga hacia afuera. La geometria convexa asegura una transicion suave entre los pasajes
perpendiculares a lo largo de una linea de alineacion vertical 136 y la seccién horizontal en la zona del extremo
superior de la botella 130.

Se puede fabricar una seccion inferior 132 de la boquilla 100 de acuerdo con la especificacion CE.T.I.E., hoja de
documentacion GME 14.02, edicién 07/03, diferenciandose la fabricacion de la subsiguiente seccion superior 134 del
ejemplo mostrado en la especificacion, en particular en el sentido de que la discontinuidad 110 se dobla y se
desplaza hacia el interior con respecto a la linea de alineacion vertical 136.

La transicion entre la rosca de cierre 106 y la discontinuidad 110 configurada como una costura de separacion no es
una linea recta perpendicular, sino una trayectoria curvada hacia adentro. El radio de curvatura en el area de la
superficie exterior 118 esta condicionado por la geometria del disco de guia, mientras que el radio de curvatura en el
area de la superficie exterior 116 esta condicionado por la geometria de las mordazas de boca o la forma de la
cabeza.

La figura 2 muestra una seccién transversal de 200 de una botella convencional en la que un tapén de corona
giratorio 202 esta colocado sobre una boquilla convencional 220. La figura 2 muestra que el tapén de corona
giratorio 202, que también puede ser utilizado de acuerdo con la invencion, presenta una tapa de chapa 206 y una
junta 208 dispuesta debajo, que cubre un lado superior de la boquilla 220 de manera estanca a los liquidos. Tal
tapdén de corona giratorio 202 puede ser conformado en una boquilla 220 terminada, de tal modo que se forme por
una presion de prensado correspondiente una contrarrosca 204 del tapon de corona giratorio 202 que interactue con
una rosca de conexion 212 de la boquilla 220.

La figura 2 ilustra una circunstancia reconocida por el presente inventor como causa del dafio o astillamiento al
retirar el tapén de corona giratorio 202 de acuerdo con las boquillas convencionales 220. Como se puede observar
en la zona 230, una rebaba en forma de pico puede dafarse al abrir la botella levantando el tapén de corona
giratorio 202 en el sentido de una flecha, ya que el tapdn de corona giratorio 202, guiado hacia arriba, puede atacar
claramente en la rebaba y arrancarla hacia arriba junto con otros materiales de vidrio de la boquilla 220.

Sobre la base de este hallazgo, se propone, de acuerdo con la invencion, desplazar la posicidon de la rebaba (o una
discontinuidad con forma diferente, por ejemplo, con forma de escalén) hacia adentro en tal medida que este
movimiento de arranque indeseable ya no pueda producirse al levantar el tapén de corona giratorio 202.

La figura 3 muestra una herramienta 1050 de acuerdo con un ejemplo de realizaciéon ejemplar de la invencién en un
estado ensamblado. La herramienta de tres piezas 1050 contiene una primera mordaza de boca 1000, una segunda
mordaza de boca 1002 y un disco de guia 1004. El disco de guia 1004 esta alojado con arrastre de forma en un
alojamiento de disco de guia 1052, que se forma entre las dos mordazas de boca 1000 y 1002 en un estado
ensamblado de estas. Cuando el disco de guia 1004 y las dos mordazas de boca 1000, 1002 estan ensambladas,
queda delimitado por las tres partes de herramienta 1000, 1002, 1004 un molde de generacién de boca 1300. Si se
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introduce ahora vidrio fluido calentado en el molde de generacién de boca 1300, se puede generar una boquilla 100.
De acuerdo con este procedimiento de fabricacion, la forma de la boquilla 100 generada, como se muestra, por
ejemplo, en la figura 1, es negativa o inversa a la forma del molde de generacion de boca 1300. Como se describira
con mas detalle mas adelante, en particular una transicion 1054 entre las mordazas de boca 1000, 1002, por un
lado, y el disco de guia 1004, por otro lado, es la causa de la aparicion de una discontinuidad 110 en la boquilla 100.
Sin embargo, mediante correspondiente formacion en particular de una zona de contacto entre las mordazas de
boca 1000, 1002 y el disco de guia 1004, esta discontinuidad 110 puede generarse en tal posiciéon que, de este
modo, se evite el peligro de astillamiento al abrir un cierre de tapén de corona giratorio. Esto da lugar a una forma de
la boquilla 100 de acuerdo con la figura 1 y puede lograrse mediante un disefio las tres piezas de herramienta 1000,
1002, 1004 como se muestra en las figuras 10, 12y 13.

La figura 3 muestra también que se pueden modificar las tolerancias en diferentes puntos de la herramienta 1050
para descartar de forma fiable el riesgo de astillado. A este respecto, las tolerancias designadas como "A" (antiguas)
se refieren a una fabricacién convencional de boquillas de acuerdo con la especificacion CE.T.L.E., hoja de
documentacion GME 14.02, edicion 07/03, mientras que las tolerancias designadas como "N" (nuevas) se refieren a
una herramienta modificada de acuerdo con un ejemplo de realizacion de la invencién para la fabricacion de una
boquilla. También mediante la adaptacién de acuerdo con la invencion de las tolerancias de la herramienta 1050 de
acuerdo con la figura 3, se puede evitar, por tanto, que se produzcan astillas no deseadas en el area superior de la
botella. Las referencias | y IV describen un juego de diametro; II, un juego de altura; y Ill, un angulo de division.

La figura 4 compara graficamente una forma de la boquilla 100 de acuerdo con un ejemplo de realizaciéon ejemplar
de la invencion con una separacién de molde convencional 400 tal y como se obtiene siguiendo la especificacion
anteriormente mencionada de acuerdo con CE.T.L.LE. La discontinuidad 412 se situa convencionalmente alineada
con su extremo derecho con el diametro de nucleo de la rosca de la boquilla y, por lo tanto, es susceptible de ser
arrancada cuando se tira de un tapdn de corona giratorio hacia arriba. La figura 4, por otro lado, también muestra
que mediante el desplazamiento de acuerdo con la invenciéon de la separacion de molde o discontinuidad 110 a un
area protegida, véase el extremo exterior 112 de la discontinuidad 110, tal ataque mecanico se hace mecanicamente
muy improbable, si no imposible.

La figura 5 muestra de nuevo cémo se fabrica una boquilla convencional 220 en la zona de su lado superior 270 de
acuerdo con la especificacion CE.T.I.E. descrita anteriormente. La discontinuidad 412 se encuentra a este respecto
en una linea de alineacion 504 con el diametro del nicleo 500 entre las proyecciones de rosca 502.

En contraste al respecto, la figura 6 muestra una forma y posicién de discontinuidad 110 de acuerdo con la
invencion, en la que las dos secciones convexas 116, 118 encierran de una manera protectora la discontinuidad 110
dispuesta entremedias. En particular, la figura 6 muestra que en este ejemplo de realizacién una expansion radial
"d", es decir, la longitud de escalén horizontal, de la discontinuidad 110, es de aproximadamente 0,15 mm. Un
desplazamiento "s" entre el extremo exterior 112 de la discontinuidad 110 y la superficie exterior 114 en el didmetro
de nucleo del cuerpo de boquilla 102 entre proyecciones de rosca axialmente adyacentes 108 es de aprox. 0,25 mm
en el ejemplo de realizacion mostrado. Ademas, la discontinuidad 110 tiene una distancia axial "I' de 0,8 mm de la
abertura de vaciado 104 o del extremo superior de la botella 130 en este ejemplo de realizacion.

La figura 7 muestra una botella de vidrio 700 de acuerdo con un ejemplo de realizaciéon ejemplar de la invencion.
Esta presenta una boquilla 100, asi como un cuerpo de botella 702 unido con ella de una sola pieza y compuesto de
vidrio. Se puede aplicar un tapén de corona giratorio 202, como se muestra en la figura 2, a la boquilla de la botella
700 para cerrarla.

La figura 8 muestra que la rosca 106 de la boquilla 100 de la botella 700 esta formada por tres proyecciones de
rosca 108, que se extienden en cada caso a lo largo de una zona parcial del perimetro de la botella.

La figura 9 representa una seccion transversal de la boquilla 100 de acuerdo con un ejemplo de realizacion ejemplar
de la invencién y muestra como la discontinuidad 110 se desplaza al area protegida.

La figura 10 muestra una herramienta 1050 para la fabricacion de una boquilla 100 como se muestra en la figura 11
y que presenta las caracteristicas de acuerdo con la invencion descrita anteriormente.

Como se muestra en la figura 10, la herramienta 1050 contiene la primera mordaza de boca 1000 y la segunda
mordaza de boca 1002. Estas forman graficamente dos mitades para formar conjuntamente una parte superior
principal del molde de generacion de boca 1300 y dos mitades para alojar el disco de guia 1004. Este puede ser
alojado en concreto con arrastre de forma en un alojamiento de disco de guia 1052 que se forma cuando se
ensamblan las dos mordazas de boca 1002, 1004. Este ensamblaje puede realizarse mediante un movimiento de
rotacion de las dos mordazas de boca 1000, 1002 (véanse las flechas de la figura 10) una hacia la otra. De esta
manera, también obtiene el acoplamiento mutuo de los correspondientes elementos de union 1060, 1062 de las
mordazas de boca 1000, 1002. Las mordazas de boca 1000, 1002 también pueden ser descritas como pieza de
cabeza. En el estado ensamblado de las mordazas de boca 1000, 1002, una primera mitad de molde de boca 1064 y
una segunda mitad de molde de boca 1066 forman conjuntamente la parte superior del molde de generacion de
boca 1300. La parte inferior del molde de generaciéon de boca 1300 esta delimitada por una ranura anular 1068 que
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esta formada en una zona superior del disco de guia 1004 y, en el estado ensamblado de la herramienta 1000, toca
el extremo inferior de las mitades de molde de boca 1064, 1066. La discontinuidad 110 se forma exactamente en el
limite entre el extremo inferior de las mitades de molde 1064, 1066, por un lado, y la ranura anular 1068 del disco de
guia 1004, por otro.

Cuando los tres componentes de herramienta 1000, 1002, 1004 son ensamblados y el material de vidrio fluido es
introducido en el molde de generacion de boca 1300 generado de ese modo, se forma una boquilla 100 de acuerdo
con la invencion En particular, el cuerpo de boquilla 102 se forma entre las mordazas de boca 1000, 1002. Por
medio del disco de guia 1004, o mas exactamente por medio de la ranura anular 1068, se delimita la abertura de
vaciado 104 en el lado final en el cuerpo de boquilla 102 o se genera el borde superior de botella 130. Entre las
mordazas de boca 1000, 1002, se forma la rosca de cierre 106 para la interaccién con una rosca tapén de corona
giratorio. Esta rosca de cierre 106 se forma en forma de varias proyecciones 108 que discurren perimetralmente
alrededor del cuerpo de boquilla con un paso de rosca predefinible. Esta rosca de cierre 106 esta formada por las
correspondientes ranuras de rosca 1070, 1072 de las mitades de molde de boquilla 1064, 1066.

Por ultimo, véase la figura 12, en una transicién 1054 entre los discos de boca 1000, 1002, por un lado, y el disco de
guia 1004, por otro lado, se forma una discontinuidad 110 dispuesta entre la abertura de vaciado 104 y la rosca de
cierre 106 y que discurre perimetralmente alrededor del cuerpo de boquilla 102. Una seccion final 1056 de las
mordazas de boca 1000, 1002 adyacente al disco de guia 1004 esta formada de tal manera que un extremo exterior
112 de la discontinuidad 110 esta desplazado hacia el interior con respecto a una superficie exterior 114 del cuerpo
de boquilla 102 entre proyecciones de rosca axialmente adyacentes 108.

La figura 12 muestra una vista de fragmento de la mordaza de boca 1000, en particular de la mitad de molde de
boquilla 1064. La figura 12 muestra en particular que, en la region 1056, una seccién curva concava del molde de
generacion de boca 1300 permite que la discontinuidad 110 se desplace hacia el interior y a una regiéon convexa de
la superficie exterior de boquilla.

La figura 13 muestra una vista de fragmento de la mordaza de boca 1000, que en este caso estda ensamblada con el
disco de guia 1004. También se muestra un punto de contacto 1054 en el que se forma la discontinuidad 110.

De manera complementaria, hay que sefalar que "presentar" no excluye ningun otro elemento o etapa y "uno" o
"una" no excluye ninguna pluralidad. Cabe sefalar también que, dentro del ambito de las reivindicaciones de la
patente, las caracteristicas o etapas descritas con referencia a uno de los ejemplos de realizacién anteriores también
pueden utilizarse en combinacidon con otras caracteristicas o etapas de otros ejemplos de realizacion descritos
anteriormente. Las referencias utilizadas en las reivindicaciones no deben considerarse de manera restrictiva.
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REIVINDICACIONES
1. Boquilla (100) para una botella (700) con cierre de tapdn de corona giratorio, presentado la boquilla (100):

un cuerpo de boquilla (102) con una abertura de vaciado (104) en el lado final;

una rosca de cierre (106) para la interaccion con un tapén de corona giratorio (202) para el cierre hermético de la
abertura de vaciado (104) que esta formado en forma de varias proyecciones de rosca (108) que rodean parcial y
circunferencialmente el cuerpo de boquilla (102) con un paso de rosca predeterminable y que se proyectan
exteriormente con respecto al cuerpo de boquilla (102);

presentado, ademas, la boquilla (100)

una discontinuidad (110) que esta dispuesta entre la abertura de vaciado (104) y la rosca de cierre (106), que
rodea perimetralmente el cuerpo de boquilla (102) y que, durante la fabricacién de la boquilla (100), se genera
condicionada por la herramienta en una transicion entre dos mordazas de boca (1000, 1002) por un lado y un
disco de guia (1004), por otro, estando configuradas las dos mordazas de boca (1000, 1002) y el disco de guia
(1004) de tal manera que, en el estado ensamblado de las dos mordazas de boca (1000, 1002) y del disco de
guia (1004), se forma una transicion (1045) de tal manera que, en la transicion (1054) entre las dos mordazas de
boca (1000, 1002) por un lado y el disco de guia (1004) por otro, puede formarse la discontinuidad (110) que
rodea circunferencialmente el cuerpo de boquilla (102) por medio de la alimentacién de la materia prima fluida de
la boquilla; caracterizada por que

un extremo exterior (112) de la discontinuidad (110) forma un borde exterior de la discontinuidad (110)
desplazado hacia el interior y, en consecuencia, esta desplazado hacia el interior con respecto a una superficie
exterior (114) entre las proyecciones de rosca axialmente adyacentes (108) del cuerpo de boquilla (102) en la
direccion de un eje central de la boquilla (100).

2. Boquilla (100) de acuerdo con la reivindicacion 1, siendo la discontinuidad (110) un escalén o una rebaba.

3. Boquilla (100) de acuerdo con la reivindicaciéon 1 o 2, en la que una superficie exterior anular (116) del cuerpo de
boquilla (102) entre la rosca de cierre (106) y la discontinuidad (110) esta inclinada hacia el interior o curvada hacia
el interior en relacion con una superficie exterior anular (114) del cuerpo de boquilla (102) entre proyecciones de
rosca axialmente adyacentes (108).

4. Boquilla (100) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, estando configurada con forma convexa una
superficie exterior anular (116) del cuerpo de boquilla (102) que se extiende partiendo de la discontinuidad (110) en
la direccion de la rosca de cierre (106).

5. Boquilla (100) de acuerdo con la reivindicacion 4, presentando la superficie exterior anular convexa (116) del
cuerpo de boquilla (102) que se extiende partiendo de la discontinuidad (110) en la direccidon de la rosca de cierre
(106) un primer radio de curvatura (R2.12) y presentando una superficie exterior anular convexa (118) del cuerpo de
boquilla (102) que se extiende partiendo de la discontinuidad (110) en direccién de la abertura de vaciado (104) un
segundo radio de curvatura (R1),

siendo en particular el primer radio de curvatura (R2.12) mayor que el segundo radio de curvatura (R1),

6. Boquilla (100) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, teniendo la discontinuidad (110) una extension
radial (d), en particular una extensién radial horizontal, en un intervalo de entre 0,05 mm y 0,25 mm, en particular en
un intervalo de entre 0,1 mm y 0,2 mm, y/o situdndose un desplazamiento (s) entre el extremo exterior (112) de la
discontinuidad (110) y la superficie exterior (114) del cuerpo de boquilla (102) entre proyecciones de rosca
axialmente adyacentes (108) en un intervalo de entre 0,1 mm y 0,4 mm, en particular en un intervalo de entre 0,2
mm y 0,3 mm, y/o teniendo la discontinuidad (110) una distancia axial (I) de la abertura de vaciado (104) en un
intervalo de entre 0,6 mm y 1,0 mm, en particular en un intervalo de entre 0,7 mmy 0,9 mm.

7. Boquilla (100) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, estando fabricada toda la boquilla, a excepcion
de la seccion axial entre la rosca de cierre (106) y la abertura de vaciado (104), como boquilla de corona giratoria 26
H 126 de acuerdo con la especificacion CE.T.I.LE. GME 14.02 en la edicién 07/03.

8. Botella (700), en particular botella de vidrio, que comprende una boquilla (100) de acuerdo con una de las
reivindicaciones 1 a 7 y un cuerpo de botella (702) conectado a ella y formado integramente con ella.

9. Botella (700) de acuerdo con la reivindicaciéon 8, que presenta un tapdon de corona giratorio (202) que cierra la
abertura de vaciado (104) de forma estanca a liquidos y que, rodeando una seccién del cuerpo de boquilla (102),
interacciona como contrarrosca (204) con la rosca de cierre (106), presentando el tapon de corona giratorio (202), en
particular, una tapa de chapa (206) con una capa de sellado interno (208), capa de sellado (208) que cierra la
abertura de vaciado (104) de forma estanca a los liquidos, y tapa de chapa (206) que presenta la contrarrosca (204)
en un lado interior que encaja con la rosca de cierre (106), estando lleno el cuerpo de la botella (702) en particular
con un liquido, en particular con una bebida.

10. Herramienta (1050) para la fabricacién de una boquilla (100) para una botella (700) con cierre de tap6on de
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corona giratoria, presentando la herramienta (1050):

dos mordazas de boca (1000, 1002); y

un disco de guia (1004) que se puede alojar con arrastre de forma en un alojamiento de disco de guia (1052),
alojamiento de disco de guia (1052) que esta formado entre las mordazas de boca (1000, 1002) en un estado
ensamblado de estas;

estando definido, en el estado ensamblado de las mordazas de boca (1000, 1002) en el que estas alojan el disco
de guia (1004), por las mordazas de boca (1000, 1002) y el disco de guia (1004) un molde de generacion de
boca (1300) formado de tal manera que, por medio de la alimentaciéon de la materia prima fluida de boquilla, en
particular vidrio liquido, en el molde de generacion de boca (1300):

se puede formar entre las mordazas de boca (1000, 1002) un cuerpo de boquilla (102);

por medio del disco de guia (1004) se delimita una abertura de vaciado (104) en el lado final en el cuerpo de
boquilla (102);

entre las mordazas de boca (1000, 1002), se puede configurar una rosca de cierre (106) para la interaccion
con un tapon de corona giratorio (202) para el cierre estanco a los liquidos de la abertura de vaciado (104)
por medio de correspondientes ranuras de rosca (1070, 1072) en las mitades de molde de boquilla (1064),
1066) de las mordazas de boca (1000, 1002), rosca que se forma en forma de varias proyecciones de rosca
(108) parcialmente circunferenciales que rodean el cuerpo de boquilla (102) con un paso de rosca
predeterminable y se proyectan hacia el exterior con respecto al cuerpo de boquilla (102);

estando configuradas las dos mordazas de boca (1000, 1002) y el disco de guia (1004) de tal manera que, en
el estado ensamblado de las dos mordazas de boca (1000, 1002), por una parte, y el disco de guia (1004),
por otra, se configure una transicion (1045) de tal manera que, en la transicion (1054) entre las dos mordazas
de boca (1000, 1002), por una parte, y el disco de guia (1004), por otra, se pueda configurar una
discontinuidad dispuesta entre la abertura de vaciado (104) y la rosca de cierre (106) y que rodee
perimetralmente el cuerpo de boquilla,

estando formada una seccion final (1056), que limita con el disco de guia (1004) de las mordazas de boca
(1000, 1002) de tal forma que un extremo exterior (112) de la discontinuidad (110) esté desplazado hacia el
interior con respecto a una superficie exterior (114) entre las proyecciones de rosca axialmente adyacentes
(108) del cuerpo de boquilla (102).

11. Herramienta (1050) de acuerdo con la reivindicacion 10, estando configurados y adaptados entre si las
mordazas de boca (1000, 1002) y el disco de guia (1004) de tal forma que pueda configurarse con ellos una boquilla
(100) de acuerdo con una de las reivindicaciones1 a 7.

12. Herramienta (1050) de acuerdo con la reivindicacion 10 u 11, delimitando las mordazas de boca (1000, 1002)
una seccién céncava anular (1056) del molde de generacién de boca (1300) en un punto de contacto (1054) con el
disco de guia (1004), presentando el disco de guia (1004) en particular una ranura de guia (1068) configurada de tal
manera que una primera curvatura (R1) de la boquilla (100) en una zona limite (118) con la discontinuidad (110) en
el lado del disco de guia es mayor que una segunda curvatura (R2.12) de la boquilla (100) en una zona limite (116)
con la discontinuidad (100) en el lado de las mordazas de boca.

13. Procedimiento para la fabricacién de una boquilla (100) para una botella (700) con cierre de tapén de corona
giratoria, presentando el procedimiento:

alojamiento con arrastre de forma de un disco de guia (1004) en un alojamiento de disco de guia (1052) que esta
formado mediante el ensamblaje de dos mordazas de boca (1000, 1002) entre estas, estando delimitado, en el
estado ensamblado en el que esta alojado el disco de guia (1004), por las mordazas de boca (1000, 1002 y el
disco de guia (1004) un molde de generacion de boca (1300);

alimentacion de la materia prima fluida de la boquilla al molde de generacion de boca (1300), por medio de lo
cual:

se forma un cuerpo de boquilla (102) entre las mordazas de boca (1000, 1002);

se delimita por medio del disco de guia (1004) una abertura de vaciado (104) en el cuerpo de boquilla (102);
se configura una rosca de cierre (106) entre las mordazas de boca (1000, 1002) para la interaccion con un
tapon de corona giratorio (202) para el cierre estanco a los liquidos de la abertura de vaciado (104), que se
forma en forma de varias proyecciones de rosca (108) que rodean parcial y circunferencialmente el cuerpo de
boquilla (102) con un paso de rosca predeterminable y que se proyectan exteriormente con respecto al
cuerpo de boquilla (102);

en una transicion (1054) entre las dos mordazas de boca (1000, 1002), por una parte, y el disco de guia
(1004), por otra, se configura una discontinuidad dispuesta entre la abertura de vaciado (104) y la rosca de
cierre (106) y que rodea perimetralmente el cuerpo de boquilla, estando formada una seccién final (1056),
que limita con el disco de guia (1004) de las mordazas de boca (1000, 1002) de tal forma que un extremo
exterior (112) de la discontinuidad (110) esté desplazado hacia el interior con respecto a una superficie
exterior (114) entre las proyecciones de rosca axialmente adyacentes (108) del cuerpo de boquilla (102);
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solidificacion al menos parcial de la materia prima de la boquilla alimentada al molde de generaciéon de boca
(1300), con lo que se forma la boquilla (100); y

separacion las mordazas de boca (1000, 1002) y retirada del disco de guia (1004) para extraer la boquilla (100).

14. Procedimiento para la fabricacion de una botella (700) con cierre de tap6n de corona giratoria, presentando el
procedimiento:

fabricacion de una boquilla (100) de la botella (700) de acuerdo con la reivindicacion de procedimiento 13;
configuracion de un cuerpo de botella (702) unido con la boquilla (100) y configurado de una sola pieza con ella;
moldeado de un tapén de corona giratorio (202) en el cuerpo de boquilla (102) y la rosca de cierre (106)
configurando una contrarrosca en el tapén de corona giratorio moldeado (202) de tal manera que el tapon de
corona giratorio (202) cierre la abertura de vaciado (104) de forma estanca a los liquidos y encierre una seccion
del cuerpo de boquilla (102) de tal forma que la contrarrosca (204) interaccione con la rosca de cierre (106).

12
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