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FABRICACIÓN DE ROSCA TERMO-FORMADA 

 

SECTOR TECNOLOGICO 

 

La presente invención pertenece al campo de la aplicación de una técnica industrial 5 

usada para la fabricación de un cierre tipo rosca fabricado en un proceso de termo-

formado de material plástico para contenedores fabricados también por termo-

formado.  

 

 10 

ESTADO DE LA TECNICA 

 

Se conocen como antecedentes de la invención los procesos de termo-formado 

para fabricar elementos que adquieren la forma de un molde a partir de calor que 

se aplica en una lámina. 15 

 

En general se puede fabricar por termo-formado láminas, envases, empaques de 

exhibición o cierres por presión. La solicitud de patente PCT/IT2007/000381 

“DISPOSITIVO PARA OBTENER UNA PELÍCULA TERMOPLÁSTICA CON 

AGUJEROS TERMOFORMADOS” de TEXOL S.R.L con fecha de solicitud 20 

30/05/2007 es sólo un ejemplo de un procedimiento para obtener agujeros termo-

formados sobre una película termoplástica; o la patente PCT/US2006/060528  

"EMPAQUE TERMOFORMADO DE FACIL APERTURA" de COLGATE - 

PALMOLIVE COMPANY solicitada en 03/11/2006 que es un empaque para un 

artículo con dos secciones y una apertura que es cerrada por presión. Así mismo la 25 

patente americana US 5,292,018 “TAMPER EVIDENT SEAL AND SYSTEM” Mar. 

8, 1994 y la patente US 2005/0258131 “EASILY OPENED TAMPER EVIDENT 

SHRINK BAND” Nov. 24, 2005; proponen capuchones externos para adherir a la 

tapa como evidencia de que han sido abierto el recipiente fabricados por termo-

formado. 30 

 

Actualmente con los procesos de termo-formado se pueden generar formas de 

contenedores con cierres lisos, pero no existe una rosca termo-formada para 

contenedores ni un proceso para fabricar roscas termo-formadas de un contenedor. 
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La presente invención supera el prejuicio técnico anterior que no permitían crear un 

conjunto de tapa roscada y abertura de recipiente roscado termo-formado por 

pensar que luego de moldeada la estructura no habría forma de separar el molde 

con una forma específica y con terminación roscada donde la forma del molde no le 5 

permitiría girar al contenedor formado. Presenta una sorpréndete sencillez al utilizar 

una herramienta de separación entre el molde y el elemento moldeado, donde el 

molde se disecciona en tres partes para ejecutar la invención. 

 

No se conoce ningún tipo de cierre tapa y contenedor con rosca por termo-formado 10 

ni ningún proceso de fabricación que incorpore un envase con rosca termo-

formada, la nueva invención propone una solución original para crear la rosca del 

envase y la tapa por termo-formado de material plástico y responde a una 

necesidad insatisfecha de crear la rosca del envase y la tapa por termo-formado de 

material plástico; ya que las roscas actuales requieren de procesos de inyección ya 15 

sea en la boca del envase plástico o en la tapa roscada. 

 

 

DESCRIPCIÓN DE LA INVENCIÓN 

 20 

La rosca termo-formada para envases requiere de siete elementos para crear el 

termo-formado de la tapa y del envase que va a ser tapado, donde se diferencian 

en los moldes una partición para crear el roscado y el resto de la estructura a 

moldear. 

 25 

Para mayor claridad se presentan las siguientes figuras a continuación que 

acompañan la descripción: 

 

 

BREVE DESCRIPCION DE FIGURAS 30 

 

Figura 1: Muestra cada uno de los elementos necesarios de la rosca termo-

formada. 
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Figura 2: Muestra el moldeo termo-formado de la pieza relacionada con el envase 

donde se muestra la partición del elemento de roscado del envase que se separa 

por medio de una herramienta. 

Figura 3: Muestra el moldeo de la pieza de rosca termo-formada relacionada con la 

tapa. 5 

Figura 4: Muestra la pieza obtenida relacionada con la tapa después de separarla 

con la herramienta de roscado. 

 

 

MEJOR MANERA DE REALIZAR LA INVENCIÓN 10 

 

De acuerdo con las figuras, para realizar la rosca termo-formada se requiere de 

moldeo por medio de dos moldes separados; donde cada uno de los moldes tiene a 

su vez dos partes que se separan por deslizamiento en un extremo y con una 

herramienta de roscado por el extremo opuesto, quedando una parte de estructura 15 

y otra parte de roscado al separar los moldes; pero obteniendo un cuerpo de 

envase (16) moldeado con una abertura roscada (17) en una sola pieza que recibe 

a su vez una tapa rosca (22) también termo-formada para abrir y cerrar el envase 

(16). 

 20 

El primer molde de estructura (10) es la base de la forma del envase a moldear que 

puede tener cualquier forma geométrica para moldear un envase y está fabricado 

en resina resistente al calor. Dicho primer molde de estructura (10) tiene una cara 

lisa (11) con una cavidad guía (12) central que recibe la protuberancia (14) del 

primer molde de rosca (13). 25 

 

Tomando una lámina de plástico para termo-formar se construye el envase (16) 

con rosca (17) en una sola pieza al aplicar calor sobre el primer molde de rosca 

(13) unido a el primer molde de estructura (10), pero para poder separar el molde 

se retira primero el primer molde de estructura (10) desencajando por 30 

deslizamiento la protuberancia (14) de la cavidad guía (12) y posteriormente por 

medio de la herramienta (15) se retira el primer molde de rosca (13) mediante una 

operación de desenrosque. 
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Por su parte la construcción de la tapa rosca (22) se construye tomado una lámina 

de plástico para termo-formar colocándola sobre el segundo molde de estructura 

(18) liso unido al segundo molde de rosca (21). El segundo molde de rosca (21) 

tiene una protuberancia (20) que encaja en la cavidad guía (19) al momento de 

moldear, pero se desencaja por deslizamiento para que se pueda usar la 5 

herramienta (15) para que mediante una operación de desenrosque se obtenga la 

tapa rosca (22) y se retire el exceso de lámina que no hace parte de la tapa rosca 

(22) 

 

El primer molde de rosca (13) moldea las paredes internas de la rosca receptora  10 

(17) del envase (16) y crea al mismo tiempo una cresta y valle externas para el 

roscado externo de rosca receptora (17), mientras que el segundo molde de rosca 

(21) moldea las paredes internas de la rosca interna de la tapa rosca (22), teniendo 

en cuenta que el segundo molde de rosca (21) es de diámetro mayor que el 

diámetro del primer molde de rosca (13) para que se pueda encajar la rosca 15 

receptora (17) por su parte externa con la tapa rosca (22) por su parte interna. 

 

Como se observa en la figura 2, el envase (16) está termo-formado de acuerdo con 

el primer molde de estructura (10), y dicho envase (16) después de formado tiene 

sus moldes separados, es decir, el primer molde de estructura (10) se encuentra 20 

separado del primer molde de rosca (13) y para retirar el primer molde de rosca 

(13) se debe usar la herramienta (15) que desenrosca el primer molde de rosca 

(13) de la rosca receptora (17) y posteriormente se retira el exceso de lámina en el 

centro de la rosca receptora (17) para crear la boca del envase (16). 

 25 

En la figura 3 se observa el segundo molde de estructura (18) unido al segundo 

molde de rosca (21) metálico para formar las tapas rosca (22), donde la 

protuberancia (20) encaja en la cavidad guía (19) al momento de moldear. En la 

figura 4 se observa la tapa rosca (22) retirada con la herramienta (15) que se une a 

la rosca receptora (17) integrada al envase (16) termo-formada 30 

independientemente como se mencionó arriba. 
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REIVINDICACIONES 

 

1. Fabricación de Rosca termo-formada de envases con tapa rosca también 

termo-formada, caracterizada porque se moldea con dos moldes separados; 

donde cada uno de los moldes tiene a su vez dos partes que se separan por 5 

deslizamiento en un extremo y con una herramienta de roscado por el extremo 

opuesto, quedando una pieza con una parte de estructura y otra parte de 

roscado al separar los moldes que termo-moldean un cuerpo de envase (16) 

con una abertura roscada (17) en una sola pieza que recibe a su vez una tapa 

rosca (22) también termo-formada para abrir y cerrar el envase (16). 10 

 

2. Fabricación de Rosca termo-formada de acuerdo con la reivindicación 1 

caracterizada porque el primer molde de estructura (10) es la base de la forma 

del envase a moldear que puede tener cualquier forma geométrica para 

moldear un envase y está fabricado en resina resistente al calor, donde dicho 15 

primer molde de estructura (10) tiene una cara lisa (11) con una cavidad guía 

(12) central que recibe la protuberancia (14) por deslizamiento de un primer 

molde de rosca (13) que complementa el primer molde. 

 

3. Fabricación de Rosca termo-formada de acuerdo con la reivindicación 1 20 

caracterizada porque el segundo molde de estructura (18) es liso con una 

cavidad guía (19) que recibe la protuberancia (20) por deslizamiento un 

segundo molde de rosca (21) que complementa el segundo molde. 

 

4. Fabricación de Rosca termo-formada de acuerdo con la reivindicación 1 25 

caracterizada porque con una lámina de plástico para termo-formar se 

construye el envase (16) con rosca (17) en una sola pieza al aplicar calor sobre 

el primer molde de rosca (13) unido a el primer molde de estructura (10) y se 

separa el molde retirando primero el primer molde de estructura (10) 

desencajando por deslizamiento la protuberancia (14) de la cavidad guía (12) y 30 

posteriormente por medio de la herramienta (15) se retira el primer molde de 

rosca (13) mediante una operación de desenrosque. 
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5. Fabricación de Rosca termo-formada de acuerdo con la reivindicación 1 

caracterizada porque la tapa rosca (22) se construye tomado una lámina de 

plástico para termo-formar colocándola sobre el segundo molde de estructura 

(18) liso unido al segundo molde de rosca (21) encajados que se desencaja por 

deslizamiento una vez moldeado para que se pueda usar la herramienta (15) 5 

mediante una operación de desenrosque y se retira el exceso de lámina que no 

hace parte de la tapa rosca (22) 

 
6. Fabricación de Rosca termo-formada de acuerdo con la reivindicación 1 

caracterizada porque el primer molde de rosca (13) moldea las paredes 10 

internas de la rosca receptora  (17) del envase (16) y crea al mismo tiempo una 

cresta y valle externas para el roscado externo de rosca receptora (17), 

mientras que el segundo molde de rosca (21) moldea las paredes internas de la 

rosca interna de la tapa rosca (22), teniendo en cuenta que el segundo molde 

de rosca (21) es de diámetro mayor que el diámetro del primer molde de rosca 15 

(13) que encaja en la rosca receptora (17) por su parte externa con la tapa 

rosca (22) por su parte interna. 
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RESUMEN 

La presente invención pertenece al campo de la aplicación de una técnica industrial 

usada para la fabricación de un cierre tipo rosca fabricado en un proceso de termo-

formado de material plástico para contenedores fabricados también por termo-

formado.  5 

 








