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Esta. 1nvenci§n se relaciona con un método ‘para
fabrlcar paredes deténvase lamlnadas que tienen dispos1t1-
vos de apertura 1ntegrales ¥y con una pared de envaae lami-
nada que se produce mediante dicho método que estﬁ adap-
tada para resistir el ataque corrosivo indeseable en el |
componente de metal de la pared del envase, sin requerir
un revestimiento &e reparacién de la superficie del metal,
después del emmuescado para definir un sector separable
y/0 una formacién de remache,

Uno de los sistemas convencionales de pared de
envase que ha logrado aceptacidén comercial cpnsidefable
en los afios recientés proporciona un dispositivo de aper-
tura integral que facilita la rotura de una porciGn de la
pared del envase para pérmitir aéceso al contenido del en-
vase. En una de las estructuras mas populares, se'propor-
ciona una pared de metal con un sector separable definido
mediénte una linea de mﬁescas que esté adaptado para ya
sea cortarse o separarse de la pared del enmse o cortarse
parcialmente y despiazarse lo suficientemente para berﬁi—
tir acceso al contenido del envase. |

Ya se conoce la manera de emplear una iengﬁeta
de traccién en la forma de una palanca que proporéiona a
la persona usuaria una ventaja mecénica para iniciar la
rotura de la linea'de muescas durante la apertura del en-
vase. Dichas lengﬁetaé de palanca frecuentemente quedan
fljadas dentro del qector neparable definido mediante la
1inea de muescas, por medio de un remache integralmente
formado que se establece dentro del sector separable, creap
do un realce hueco.dirigido hacia arriba y reformando el

mismo.
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paredes de envase, la superflcle inferior de la pared por

'

lo general se propor01ona con un revestimiento organlco

protector aproplado. Este revestlmlento protector alsla—
la: pared del envase de metal del ataque corr091vo pos -
tencialmente destructor mediante el contenldo‘ﬁel_envaae.
Ademés, cuando se emplean metales diferentes en la pared
de extremo del envase y el resto del envase, tal-domo es
el caso cuando los extrems de la lata de aluminio se ase-
guran en los cuerpos de la lata de acero estafiado, el re-
vestimiento impide ia corrosién galvéanica. Dicha cor:osién
podria resultar si el aluminio se permifiera qne'fﬁnciona-
ra como un &nodo sacrificatorio con respecto al cuerpo de‘
la lata estafado. Durante la aplicacién de 1as fuerzas de
impacto de (omnre516n serias que se apllcan al panel de me
tal‘cuando 8e enmueaca y cuando se forma el remache, los‘
reveétimientos protectores convendionales'se rompen‘y per-
miten la exposicién indeseada de la superficie delimetal.
Como resultado, la préctica comercial normal ha sido repa
rar el dafio efectuado al revestimiento durante esta etapa
de conversidén aplicando un material de revestimiento adi-
cional, después de héberse completado las operaciones de
enmuescar y/o de le formacién del remache. Dicha solucién
no solamente involuéra la necesidad molesta e ineficiente
de emplear un paso'de fabricacién adicional para feparar
el revestimiento daﬁado, sino que tambien involucra el
uso inecon6mico de material y equipo édicionalesﬂ

Una soluéién para evitar la necesidadvﬁe repa-
rar mediante revestimiento las paredeé del envasé qué tie

nen un dispositivo de apertura integral, emplea ciertos
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materiales que se aqpleren adhesivamente a la lamlna de me-
tal % que estén adaptados para resistir las ruerzas de en-
muescado y formadoras de remache, sin experlmentar deterlo
racién excesiva. Se incluyen dentro de los materlales suge
ridos para dicho uso, los homopolimeros tales comd polie-
tileno y polipropileno. Aun cuando esta solucidn ﬁor lo ge
neral ha demostrado ser aceptable, hay todavia necesidad
de estructuras meJoradas que eliminen la nece51dad del
revestimiento de reparac16n convencional y que proporclone#
una resistencia superior a la corrosién galvénica indesea-
da y al ataque por medio del producto, mientras dﬁe-permi-
te facilidad de apertura. Ademés, dichas estructﬁpés de-
ben ser capaces de resigtir periodos de almacenamiénpo pro
longados, con una amplia escala de materiéles alimenticios
y otros productos, mieﬁtras que permiten el uso de una so-
la estructura con una escala de productos altamente diver-
sificados que tienen una amplia variedad de propiedades.
De conformidad con la presente invenciéh, se prk

porciona un método para fabricar una pared de envase de me;

tal laminada provista con un dispositivo de apertura que
consiste en proporcioﬁar una lémina de metal-que'tiene una
capa de adhesivo de resina epbéxido, de poliéster o de po-
liuretano asegurada en una superficie de la misma, asegu-
rar a la lémina de metal una capa continua de material pro
tector y enmuescar la lémina de metal para définir un sec
tor separable en la misma, que estd caracterizado por ei
hecho de que el material protector es un‘copolimero de una
poliolefina y etileno o iondmeros de poliolefina y el enmuf
cado se efectia hasta una profundidad de manera tal como

para retener el metal residual a 1o largo de la linea de




10

18

20

28

30

; )
muebcas y simultaneamente con la- operacién de enmueacar
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. de la pared del envase de esta invencibn, que tiene un dis
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redpclr el grueso de fa capa del material protectorfen las

regiones que quedan por debajo de la linea de muescas,,sin _

penetrar enteramente a través de la capa., .. S
La pared del envase de metal laminado que se fa.
brica mediante el método de esta lnvenciénLtienq un panel
de metal provisto con un sector separable definidolpor ;a
linea de muescas. Un material adhesivo que de prefefenciav
se selecciona del grupo que consiste de reslna epéxido, ]
liéster y polluretano, se asegura en la 1ém1na de metal.
Una capa continua Qe material protector de preferencia en
la forma de una pelicula, se>aeegufq en‘gl bgﬁel?de metal
por medio de un adhesivo. El material'prbteétor se selec-.
ciona del grupo que consiste de un ¢opolimero de una ﬁolig
lefina y etileno y los ionémeros de poliolefina. Un copo-
limero preferido de péliolefina—etileno,emplea polipropig.
leno como la poliolefina. El material protector de prefe-
rencia tiene un grueso inicial de aproximadamenfe 0,0381
a 0,1016 mm. en las regiones que no quedan por debad@lde
la 1l{nea de muescas,siendo preferido un grueso de:aproxi-
madamente 0,0635 a 0,0889 mm. El material protector puede
tener un grueso reducido en las regiomes que quedan por
debajo de la linea de muescas.

La invencidén se desrribira ehora en ﬁayop deta-
lle con referencia a los dibujos que se acompaiian, en 1os
cuales:
; La figuﬁa 1l es una vista de planta de una :orﬁa
n
positivo de apertura integral.

La flgura 2 es una vista fragmentaria en sec-‘
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clénq transversal de ,‘ga pared del envase mostrado en la fi-

gura?l, que se toma*pon la linea 2-2. 3_ '

La flgura 3 es una ilustracién de una forma de
estructura laminada propuesta mediante esta 1nvenc;6n.

La figura 4 muestra una ilustracién fragmenta-
ria en seccién transversal de una pared del envase en la
forma de un extremo de lata compuesto de una forma del la-
minado de esta invencidn.

La figura 5 ilustra una vista fragmentaria en
secciédn transversal de un laminado de esta invencién qﬁe
nuestra las herramientas de enmuescar. |

El término "pared del envase" y las palabras
de significado semejante, tal y como se usan‘en la preéeg
te se referirdn a una amplia escala de porciones ée pared
de envase, incluyendo extremos de la lata, cierres para bo
telles y frascos y paredes semejanfes que se proporcionan
con o que estén adaptadas para proporcionarse con disposi-
tivos de apertura integrales. El_término se emplearé para
estos tipos de porciones de pared de envase,independiente-
mente del hecho de que se coloquen en lo que puedé consi-
derarse como giendo‘el extremo del envase.

Haciendo ahora referencia més especificamente
a la figura 1, se muestra una pared de envase en la forma
de un extremo de leta que tiene una pordién de pared supe-
rior 2 y una pestana dependiente 4. Un sector separable
6 es definido dentro_dg un panel superior 2 por medio de
una linea de muescas 8. Aun cuando en la forma moétrada el
sector separable 6 es de manera tal como para poderse sepa
rar enteramente del panel superior 2 al abrirse, la inven-

cibn desde luego no queda limitada de esta manera. El tér-
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Jente, tal y como se usan en la presente, se referirén a
porciones de una pared del envase que son defiﬁidas median
te lineas debilitadas de manera tal que el corte de la li;
nea debilitada o eﬁmuescada, permite acceso.al-cohtenido.
del envase, independientemente de si las porciones se han
removido completamente del resto de la pared del envase o
quedan fijadas en la misma, después de establecer la aber
tura mediante el corte de las lineas debilitadas.

Tal y como se muestra en la figura 1, la pared
del envase tiene una lenglieta de tracciénm de‘palanca 10 -~
que se asegura en el panel superior 2, por medio de un dis
positivo de sujecidén 12 que puede ser un remache integral
hueco formado del material de panel superior 2, de una ma-
nera convencional. El panel superior 2 tiene taﬁbien u -
par de nervaduras verticales para prestar rigidez 16, 18,
col§cada8 a los lados opuestos del sector separable. Al -
efectuar la apertura de la pared del envase que sgAmuea-.
tra en la figura 1, la lengiieta de traccibén 10 se sujeta
en el extremo en donde se define la abertura de amillo 20,
se levanta luego la palanca a fin de transmitir una fuér—_
za de rotura de linea de muescas en el origen de la linea
de muestras 8a y de esta manera iniciar la rotura de la
misma. La aplicacién continua de la fuerza a la lengiieta
de traccién 10 da por resultado el corte del resto de la
linea de muescas 8.

Como se muestra en la figura 2, el extremo de
la lata 24 tiene un panel central 2, una pestailia externa
26 y una pared de conexién 28. La pestaifia extérna’as termi

na eu una extensién de pestafia dirigida por lo general ha-
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a0 de
mueqcas 34 que puede proporcionarse de cualquier manera
aprdpiada, por ejemplo mediante un eqﬁipo de enmuéécaf cdg
vencional que se emplea para fabricar las paredes;de envgv
se de aluminio. El pénel 2 del extremo de la lata 24 por
lo general tendrd un grueso de panel de metal de ép;oximg
damente 0,2286 a 0,368 milimetros excepto en la regibén 36
que queda por debajd de la linea de muescas 34. El sector
residual %6 de la linea de muescas 34, que queda debajo
del metal por 1lo generalvseré de un grueso de aproximada-
mente 0,0508 a. 0,1524 mm. siendo preferido un grueso de
0,0635 a 0,1143 mm. E1 sector residual 36 debe Bei'lo.su-
ficientemente ®sistente para permitir que la paréd'dél en-
vasé mantenga su integridad durante la fabricacién, maneJoA
sellado y uso con varios contenidos de envase. El sector
gseparable debe debilitarse lo suficientemente parﬁ permi-
tir el corte fécil del mismo por la persona usuafia'cuando
se desea tener acceso al interior del envase. El sector . .
residual 36 debe tembien ser lo suficientemente fuerte pa-
ra resistir una amplia escala de diferenciales de presién
a través del sector separable e impedir el corte ac¢iden¥
tal del mismo. |
Aun cuando pueden emplearse numerosos neteria-
les para el panel de la pared del envase 2, el acero de
,aluminio y sus aleaciones quedan entre los materiales pre-
feridos, debido a su capacidad de formacidn fécil y alté ;
;resisténcia fisica. Entre las aleaciones de aluminio pre-
feridas estan las aleaciones de aluminio y magnesio (5XXX)
'y aleaciones de aluminio y manganeso (3XXX). Estas alea-

ciones son particularmente ventajosas para usarse en pare-
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ées ] de envase del fipo propueato en es‘
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Haclendo ahora referencia‘auv_} 2y ‘
muestra una pared de envase de metal. 40 queﬂﬂefpropbrciona ;
con un sector separable mediante enmuescado (queﬂno]se mueg.

tra en esta vista). Asegurada en ‘una superf101e,de

de envase 40, de preferencia en.relac16n¢de,cub:iq;entd:ppgg
ticamente continuo con la misma, hay una.capa défméterialf
adhesivo 42, que puede proporc1onarse de cualquler manera

conveniente. E1 adhesivo se emplea para asegurar la_capa

"protectora 44 en una relacion adherida intlma eficaz; Esto

xfacillta que la capa protectora 44 Iuncione con v ntaja

maxlma para resistir la destrucclén de 1as propledades'de-
seadas de barrera durante la formacién del dlspositl
apertura en la pared del envase,. asi como durante.un'almay ,

cenamlento prolongado subsecuente del ‘envase sellado.'

Entre los adheslvos que se prefleren para los z
objetos de esta 1nvenc16n, estén aquellos que se " seleccio-
nan del grupo que consiste de resina epéxldo polléster y
poliuretano. (Un sdhesivo epbéxido apropiado es aquel ven—
dido bajo la de51gnac16n de fabrica Shell ADXS?B v un po-“
liuretano apropiado -es aquel vendido bajo la de51gna¢16n

de fébrlca Adcote 102) E1l uso de los terminos de 1dentifi—

cacibn que se emplean para definlr el grupo de adhesivo“
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"adheslvos, afiadir ;una cantidad pequena ‘de un catallzador

de un tipo que se emplea frecuentemente con. el adhesivo

_ serd conveniente en la practica de esta'invencién-aplicar

210 - v

" 88 5 1 @

médlflcaclén que ‘HeQen ser de naturaleza con

se empleando un constltuyente de epéxldo modiflcador u -

otros aditivos que modifican las propiedades del adheslvo.

Ademés puede ser deseable, con respecto a cierto de los

especifico.

Los adhesivos se apllcan de. preferen 1a.en for
ma de revestlmiento y se aplican en cantldades de aproxl-
nadamente 1,0 a 5, 0 mg. por 6, 45 cm2 siendo 1a escala pre
ferida de aproximadamente 1,0 a 3, 0 ng. por 6 45 cm2. A fln
de efectuar una adhesién {ntima maxima e’ preflere curar
el adhe51vo. Esto puede 1ograrse facilmente,'calenténdose
a temperatura de aprox1madamente 662 a 2462C. durante un pe:

riodo de aproxlmadamente 10 a 60 minutos. Por lo genoral

el adheslvo a la lémina de metal en la forma de: un reves-
timiento o pelicula y aplicar Bubsecuentemente y;édherir
la capa protectora’44. La capa protectora 44,d§ip;eferen-
cia se aplica en la forma de una,peiicuia, pero;pqéde apli
carse como un revestimiento continuo si es §uef§ét§ésea,f
Haciendo de nuevo referencia a la fi&uﬁé:3,
se ha mostrado-la:capa protectora 44, que Qé pf§§ﬁigamen-
te continua y que se adhiere a la pared del envésé'40v£or
medio del adhesivo 42 El materlal protector 44 de prefe-"
rencia se SelGCClona del grupo que consiste de- los cOpoli
meros de polloleflna y etileno ¥y de los ion6meros de pollo

lefinas.

PR
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'en donde el contenldo de etlleno es de aproxlmad
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estaylnvenclén es un copolimero de pollolefina Yy

a 10 por ciento en peso. La escala preferlda del stitu-
yente de etlleno en dicho: copolimero es de aproxlmadamentel
2 a 5 por ciento en peso de et1leno. Una forma eepeciflca

de copolimero que es partlcularmente ventajosa es un copo-
limero de pollproplleno Yy etlleno. Pueden empleaféé.éflcaz
mente varios 1on6meros de polloleflna en la préctica de

esta invencidén. Un material preferldo dentro del ﬁltimo

";b )

grupo es el acrilato de polletileno. SR
La capa protectora 44 de preferencla tlene un
grueso inicial de aprox1madamente 0 0385 a 0, 1016 mm. sien.
do el grueso preferido uno de aproxlmadamente 0 0635 a-
0,0889 mm. Al efectuar el enmuescado del panel de metal
40 la porcién de la capa protectora 44 que queda por deba-
jo de la linea de muescas se adelgazara mediante las tuer-
zas de compre316n que establecen el flﬁo del material. Es
te adelgazamiento de preferencia efectua una reduccién en
el grueso de aproxlmadamente 10 a 50 por clento y reduce
la resistencia fisica de la capa protectora 44, en Qstas
regiones locales. . | ‘ | ._ . _
Como se muestra en la figura 4, la pafe&'del
envase 40 se ha formado en la configuraclén de un extremo
de la lata. La lengueta de traccién (no iluatrada ) se co-|
locaria sobre el remache integral hueco 48. El remache 48
entonces se fijaria para efectuar una junta de la lengﬁe-
ta y la pared de envase 40, Al formar el extrem> la opera,
cién de enmuescar requerlda para estdblecer 1a linea de4*‘=

muescas 44, dara por resultado una fuerza de impacto con-
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linea de muescas que varia frecuentemente de 7 030 a -;”*'

21,090 kg. por cm2.’ Ademas, la derormaclén hacia aruera L

.de la pared de envase 40 durante la fonnclén del remache:

48 proporclona esfuerzos conslderables en el panel de me-j-'
tal 44, asl como en el adhesivo 42 y en la capa protecto--
ra 44. Es esencial que la integridad de la qapa prqtecto—
ra 44 se conserve durante dichas obei#ciones_foriéddrag a
fin de mantener las propiedades de bafreraAdééeadﬁé.'EaA
asimismo necesario:Que el adhesivo 42>continﬁe fuﬁéibnén-7
do después de dichos esfuerzos serlos del panel de metal i
para permitir la retenclén eflcaz de la capa protectora
44 y para proporcionar una apertura e;f;m.:_.em_:evde.-.‘:l_a-'pal:_t'ed,.'~
de envase 40 de la ﬁanera que va avdesc:ibifse\e#igéjéfrji
detalle a continuacién. )
.Haciendo més especificamehte_referenciafh la
figura 5, los esfuerzos aplicados a la'estructuré iéminaé_.
das y la operacidén de enmuescar, se tomarén en cuenta en
mayor detalle. Una herremienta de 1ndentac10n truncada
convencional 50 coopera con un yunque practicamente pl&no
subyacente 52 para apllcar una fuerza de compre816n a la
pared de envase 40 durante el movlmlento de ¢1¢:renre;g—
tivo entre los misﬁos. Para claridad deﬂilustrécién,‘éé
ha mostrado un espacio libre entre la herramlenta de 1n—‘
dentacidén 50 y la linea de muescas 54. El movimlento des—-
cendente répido de la herramienta de indentacion 50 creai
la linea de muescas 54 tanto por medlo del corte como el
desplazamiento f131co del materlal de la pared de envase 3

de metal 40 y el flujo de metal dlrlgldo transversalmente
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‘muescas 54, de preferencia se. adelgaza haata aproxlmada-;"

- profundidad tal como para crear una penetracién que se ex

_se apreciaréd que un objeto princ1pal es evltarflas carac

capa protectora 44 se someterd a un adelgazamiento en la
regidén que queda por lo general debajo de la 1inea de muas
cas 54, Durante la operacién de enmuescar la seccién de la '

capa protectora 44 que queda por debaao de la linea de

mente del 10 ‘al 50: por ciento de su grueso iniclal, mien-'

tras que las porciones restantes permanecerén practlcamen-

te al grueso orlglnal E1 laminado es de manera ‘tal 'sin ?

embargo, que el adelgazamiento no 86 efectuaré hasta una

tiende enteramente a través de la ~capa protectora 44. Asi-
mlsmo, el adelgazamiento no seré. de manera tal como para

reducir las propiedades de barrera de la oapa protectora

44 hasta el punto en donde ocurriré una accién corrosiva

galvanica indeseada y/o el ataque de- la superficle infe-gf

rior 58 de la pared del envase 40 medlante el contenldo

del envase.Asimismo, el adheslvo 42 mantlene 1a dh3816n

tenaz, de preferencia casi continuamente entre la. pared de
envase de metal 40 Yy la capa protectora 44.;_. S

Al establecer la estructura de : la invencién

teristicas estructurales 1ndeseables serias que;intertie~€
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a la pared de envase de metal Yy la capa protectora;44) que -

te el contenido del envase. A este respecto,”

. wq
de corrosién con el contenido del envase. Puede tambien

dar por resultado una falla corroslva completa de f_gfﬁl

red de envase de alumlnio al destrulrse como resultado de

tener que servir como un éanodo sacrlflcatorio en"’a celda
galvanica. La corrosién galvanica puede tamblen c tribulr

a la destruccién progre81va de-. la union adhesiva ntre. lg

capa protectora By y el panel de metal 40

Otro rlesgo potenclal es aquel de las ampollas

(la formacién de huecos o cavidades- gaseosas intermedlas..

resultan del ataque de una pared de envase de metal 40 ya
sea a través de accidén galvénica o, ataque galvénico medlan':

debe obser- .

varse que los productoa allmenticlos frecuentemente aoh i
de naturaleza altamente corr081va. Estas ampolla 5 i”";f
mente contribuyen a la falla de la capa protednra 44,

no que tambien tienden a contrlbulr a la destruc 16n pro;

i

gresiva del enlace o junta adhesiva entre la capa protec-

1

tora 44, y el panel de metal 40, Eatas fallas pueden;condu

cir finalmente a 1os problemas de corr0516n anteriormente

discutidos. Flnalmente, las aberturas en la capa'protec-i
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rompg por debado o J%yacente a la linea de muescas“54" awf '

da la resistencia fisica de la capa protectora 44,.en_1;s
regiones adyacentes y que quedan por debado a la 1ihea de’
muescas 54. Se observaré que la reduccmén en el grueso de
la capa protectora 44 en la regién que queda por debado
de la linea de muescas 54 a traves de un flujo 1nducido?rh
compresivemente que se establece durante el enmuescado,
contribuye a la reduccién en la resisten01a f181ca de la
capa protectora 44 en estas regiones, ‘Esto facllita el
corte a lo largo de'estas regiones durante la ﬂactura de la
linea de muescas 54 sin requerir un esfuerzo 1ndependlen-
te adicional tal como aquel que se- requerlria si el adhe-
sivo liberara la aunta o adhesién y permltiera la separa-i

c¢ién del sector separable definldo por las muescas deade v

la porcién sobreyacente de la capa protectora'44:vSe reque K
rirfa entonces un esfuerzo independiente a fin- de cortar

la capa protectora intacta 44 antes de que se. pudiera te-

ner acceso al contenido del envase.

Al establecer el laminado de esta 1nvencién ‘
se proporciona una lamlna de metal con una cqa adhesivq~;
mente adherida del materlal protector 44 que puede 8p11—5

carse ya sea como un revestlmiento o como una pelicula S

El uso de una pelicula se preflere ya que facillta‘elﬂma-i‘"

nejo y la formacién- de la junta.. Se prerlere por lo>sene-,"
ral efectuar esta adhe516n 0 junta, mlentras que’la‘*&ﬁ;;

na de metal 40 esté ‘en la forma de un elemento gri
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de ﬂaredes de envase. Para conveniencia de descrlpclén el

término "lémina de metal" y palabras semedantes, tal y co-
mo se emplean en la presente, se refieren a una lamina de
metal agrandada, de la cual pueden cortarse un numero de pg
redes de envase asibcomo elementos 1nd1v1duales queg¥on -
modelos de pared de envase, paredes de envase en. procesov
0 paredes de envase terminadas. En la forma preferida de

la invencién, la lamlnaclén de una capa protectora 44 en

la forma de una pellcula a la pared de envase 40 se efec
tuaréd a una temperatura de metal de aproxlmadamente 829 a
1502C, siendo la escala preferida de aproxlmadamente 8890
a 105eC. A tempenturas Qe lémina de metal menores de;apro— '
ximedamente 829C no se obtiene una adhesién‘sufidiepfe.y

a temperatura mayor de 882C se obtiene una adhesi6nx§uﬁe-_

rior. A temperaturas de lémina de metal en exéeso‘dé'apro#

.....

ximadamente 105eC, ocurre cierto reblandeclmlento de la.-

pelicula y-a temperatura de aprox1madamente 15020 ocurre 5
un nblandeclmiento excesivo. o >' i

A fin de facilitar la adhe816n mejorada‘_ntre
la capa protectora 44 y la pared de'envase 40 es desea-:“
ble al emplearse una pelicula, someter la capa protectora
44 a tmbemiento electrostético de manera’ conoclda. Véanse

las patentes norteamericanas nimeros . 3 454, 461, y 3 575 76D

por ejemplo. Dicho tratamiento 1nvolucra el hacer pasar la] -
pelicula a través de una descarga de corona de alta fre-
cuencia entre un electrodo y la tlerra. Esto. oca81ona una
reaccién en la superflcle de la pelicula J establece una
polarlza016n de las moleculas Bobre la superflcle de la - 

pellcula.
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operacién de enmuescar.

- - 1885 LQ
'é o A fin ds verificar la eflcacia mé?odo'

proporc1onar una estructura de‘extremo laminada d

invencidn asi como la calidad del producto resultante, ‘

se llevaron a cabo una serie de pruebas serias en,un es»

fuerzo para determinar el grado de resistencla a}la fallé
baao condiciones extremas. Los sigulentes ejemples, pre-;_
sentan los reaultados de estas pruebas, asi como la ev1-
dencia de que las practicas comerc1g;es presenteg noison

adecuadas, confirmaron la eficacia de 1a pfesenté’in&eh; '
cién. | e

. EJEMPLO 1 '.; . o SE
A fin de evaluar el producto de 1as practlcas
convenclonales varias lé&minas de una aleaclén de base de
aluminio y magnesio (5052) en un templado extra duro H19

que tenian un grueso de aproxlmadamente,o 254 mm.

tieron sobre ambos lados con una’ re81na fenéllca epéxido

por medio de un solvente que se evaporé subsecuentemente,;

El revestimiento se curd calentando los paneles a tempera-
tura de 204¢C, durah e un periodo de 10, mlnutos. Luego se
cortaron porciones de panel clrculares de la lamina y se

convirtieron en extremos de lata.‘Loa extremos de lata se

enmuescaron subsecuentemente de la manera convenclonal,v

para definir un sector de panel separable. El examen cu1-

dadoso de los extremos de lata enmuescados reve16 porcio-

nes rotas de los revestlmxentos de la re31na fenélica ep6i
xido que no hubieran sido aceptables para uso comerclal
ordinario sin la apllcaclén de: un revestlmiento de repara

cién a fin de curar. los defectos establecldosfmediantehla

i e N g ae
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EJEMPLO 2

A fin de; probar la permeabilidad de la pelicu--
la protectora y la r381stenc1a a la formaclén drgampollas,
se llevaron a cabo varias pruebas. Se fabrlcaron un nume-.

ro de extremos de lata de léminas. de una 3133016n de base

de aluminio y magnesio en el templado extra duro Hl9 (5151-:

H19). Las léminas venian un espesor de aproxlmadamente»-:g
0,254 mm. y = revistieron por un lado con uﬁ revestimien-
to de emina de epdxido transparente y por el otro lado con
un adhesivo de poliuretano en una cantldad de 3 mg. por -

6,45 cm2. Se empled una pelicula de homopolimero de poli-'

propileno que tenia un grueso de aproxlmadamente 0 0?62 mm |-

en los especimenes de las series Ay C ,mlentras que se em
pledé un copolimero de pollproplleno de O, 0762 mm. y 3 por
ciento en peso de etileno en los especimenes de - la serie
B. Las peliculas se trataron elecﬁrostéticahente antés‘de
la laminacién, a fin de mejorar la adhesién;‘Una”priheral 
porcidn (Al, B, ) de los especimenes de las series A y B,
respectivamente, se laminaron a una temperatura de metal ‘
de aproximadamente 882C y una segunda porc16n (Az,{ 2) de
los especimenes de las series A v B se laminaron a unal-ﬂﬁ
temperatura de metal de aproxlmadamente 10590 Los espe-.f
cimenes de la serie C tambien se lamlnaron a temperatura
de aproximadamente 1052C, Los" modelos de‘extremo de 1ata
8e cortaron de ‘los especimenes A los modelos se enmuesca-
ron y se proporclénaron con remaches 1ntegrales que asegu-
raban una lengueta de traccidén de palanca, de una manera
convencional, ‘con la excepcién de que no se. empleé un re-

vestimiento de reparacién sobre la superficle cublerta conl

la pelicula de los extremos despues de enmuescarse._Se em
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.la lata de una manera convencional Las latas eelladaa”se

" mente de mas © menos O 703 kg. . por cm2. Despué

‘destruir la 1ntegr1dad de los extremos de lata lamlnados.“

plearon cuerpos de &lata de hodalata
1

sopa de tomate se selecciond ya que se coneideréméoho

siendo un producto dificil de conservar debido a sus pro—.

L

piedades corr081vas considerables, Los extremos de lata

laminados se cosieron con costura doble en’ los cuerp:“ de

sometieron a un tratamiento a temperatura dl lléQG"duian— o

te 50 minutos y luego se enfrlaron a pr6516 n.

narse durante un mes a tempentura de 3890V£nna ocena.de:

latas de cada. serie de extremos de lata se abrlero;

La docena de extremos de la serle B (copolimero lam;nado

a temperatura de 882C no exhlbieron demostraclén deexce—

80 de permeabilidad y estaban totalmente exentas d"ampo-

llas. Los extremos de la serie B2 (el copolimero laminado
a temperatura de]0590) tenia un solo extrem ﬂde 108 ;oce
que tenia muestras pequefias de formacién de'ampnllas tBado

las mismas. pruebae serias llevadae a cabo
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mo grueso con respecto

mi EY

alternativo conocido aceptable para una Bolucié' anterlor, o

enpleando un revestimiento de reparacién desp és’ del;en-f 

muescado y las condiciones frias bajo las cuéles Be'll

varon a cabo las pruebas.

EJEMPLO 3 -

Se emplearon en las pruebasVdoB-tibdéfdefpareig -

des de envase laminadas, casi semejantes a. aquellas d 1

ejemplo 2, con la excepclon de que los cuerpos de lata_sev'“'

revistieron de una manexa convenclonal. Un copolime,}
polipropileno y 5 por ciento de etlleno se proporc10n6 en,
forma de pelicula.. Esta pelicula se 1am1n6 en laminas de"

una aleacxén de aluminio 5151-H19 por medio de un aihes:wo

de polluretano que tenia un adltlvo de epéxldo.,La prlmera N

serie de extremos (Serle D) tenia una pelicula de{un'gruew

so de 0,0508 mm., mientras que la: segunda serle (Berie E)"

tnia un grueso de pelicula de O, 0762 mm. Los? nvas

llenaron con sopa de tomate Yy 1uego se sellaron

taron tal como en el ejemplo 1. Una porclén de' cada erie .

de envases sellados se almacend durante un period  d’:un-« |

mes y una segunda porclon de cada serle de envases sellaf?,"

dos se almacend durante un periodo de: tres meses.,Con resf
pecto a cada tipo de extremos dentro de cada perlodo de al

macenamiento, un primer grupo se almaceno a temperaturaA;;

de 242C y un segundo grupo se almacen6 a temperatura def38
Despues del almacenamlento, todas las 1atas selladas se -

abrieron para 1napecclonarse, sin alterar la 1ntegridad ;
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"los 20 extremos de la serie D que se almacenaron durante

. temperatura de 24°C durante tres meses y cinco extremos pqﬁ

eodls

exhlbié perforaclones vlslbles en nlﬁgund deqlo
ta y seis extremcs que se almacenaron a. tempefatura;_e J{C
242C durante un mes o los veinte. extremos que sew 1m§cena-
ron durante un mes a temperatura de 3890 Una ﬁel cula de,
la serie D (de 0,0508 mm.) no exhibié perforaclones v1si-4
bles en los noventa Yy un extremos que se almacenaron duran
te un mes a temperatura de 2429C, Lo mlsmo fue el caso de

,
tres meses a temperatura de 382C, Con respecto al almace- :
namiento durante tres meses de la’ pelicula de la serie E |
(0,0762 mm.) bajo estas condlclones serlas de prueba, nln
guno de los clncuenta y. seis extremos almacenados a tempe— )
ratura de 249C v solamente uno de’ los catorce extremos al
macenados a tempertura de 382C exhlbleron muestras v181blei
de perforacién. Con respecto a las peliculas de la serie D
(de 0,0508 mm), dos de los noventa y un- extremos almacena—
dos a temperatura de 242C durante un perlodo de tres meses
v uno de los gquince extremos almacenado a temperatura de :
382C exhibieron perforaciones. Ninsuno de los envases(se-
llados exhibieron hinchamiento de hidrégeno qne hublera |
indicado que habia ocurrido un ataque corrosivo en el ex—f‘
tremo de metal y/o descomposicidn del allmento. A modo de 
comparacién, con el extremo laminado de homopolimero de PO
lipropileno aceptable conocido anterirmente,_se observé
que bajo las mismas condlciones, el homopolimero de un -3“

grueso de 0,0508 mm. tenfia ocho extremos que contenian per—

foraciones de los ciento cuarenta'y cuatro almacenados a

forados de los treinta almacenados a,tgmperatura,de»BBQC,,
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no contenia perforaclones v151bles en’ los cuarenfaqy cuatro
extremos almacenadoa durante un mes, a temperatura.de 2490
o en los cuarenta extremos almacenados a temperatura de
38¢eC., , durante un mes. No habia presentes perforaclones v1-"
sibles en los noventa Yy tres extremos de homopolimero de
grueso de O, 0762 mm. , almacenados ‘a temperatura de - 2490
durante un mes y de los clncuenta y nueve extremos almace-
nados a temperatura de 24¢9C, durante tres meses. Aslmlsmo,
no habian presentes perforaciones v151b1es~en,e1-homopoli-
mero de un grueso de 0,0762 mm. con féspeéto a iqs_véinte
extremos almacenados a tempentura'defééﬁciduréntgnuh ﬁeéﬁ
Y los quince exfremés-a;macenados’a fémpér&t@ra“det}Béqin
durante tres ﬁeses. Por lo tanto, seria evidénte'qﬁejél'-
funcionamiento del copolimero de un grueso de 0, 0762 mm.
se aproxima a aquel del homopollmero de srueso de 0 0762 mn.
mientras que el funcionamiento de-ambpg 90polimerosvde un'
grueso de 0,0508 y de 0,0762 mm, excediaﬁélbrpnéionamiqnto
del homopolimero de 0,0508 mm. " !{ | :  :'.f"fn;
EJRNPLO 4 o owr i
Las pruebas estrictas que se'l1évaron'a'cAb§:?
en relacién con el ejemplo 3, sewfepitiéronfempléando ﬁﬁ
material de lata 51n revestlr a fin de proporcionar un ele
mento adicional de aceleraclén en las pruebas. Una primera
serie de extremos laminados (serie F) empleé el copolime-
ro de propileno y é,por ciento de etileno & un'gruego de;
0,0508 mm. y la segunda serie de extremos (Série G)iempieé
el copolimero de pfOpileno y 5 poi ciento de etileno de.
un grueso de 0,076é mm. Con .respecto a lbs éxtremosAde‘la

serie G (copolimero de 0,0762 mm. ) lés,treinta latééﬂséllg
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das que se almacenaron a temperatura de 2490 durante un=meg?“

revelaron que no habia sefial v1slble de perforaclén ‘Losswl 

veinte extremos de la serie G que se almacenaronr”‘

tura de 3%89C durante un mes, tamblen dejaron de revelar o
seilal visible de perforacién, Los extremos de la Berle G
no tenian sefial visible de perforaclén en relaclén con los
treinta extremos que se almacenaron a temperatura de 2490
durante tres meses. Lo mismo era el casq de qnlnce extre--
mos que se almacenaron a temperatura de 3890 durénte tres

1

neses. En relaclén con los extremos de la serle E (copoli-

mero de 0,0508 mm.)solamente uno de los Besenta y dos ex-q
tremos que se almacenaron ainmperatura de 2490 durante un
mes, mostrd sefial de perforaclén y solamente uno de los
veinte que se almacenaron a temperatura de 3890 durante un
mes exbibieron dlchas sefiales. Gon respecto a los extremos
de la serie F que se almacenaron durante tres meses, sola.
mente dos de los sesenta y un extremos almacenados a tem-;
peratura de 242C demostraron sefiales de perroracién y n1n :
guno de los catorce extremos almacenados a temperaturas |
de 382C exhibieron seiiales visibles de perforaclén. Gomo‘
contraste, es interesante observar que de los noventa ex—
tremos de homopolimero de pollproplleno de un- grueso ‘de
0,0508 mm. almacenados a 2490 durante un mes. bajo eatae
condiciones, diecinueve tenian sefiales v151bles de perfdra_
cién y de los cuarenta extremos de homopolimero de grueso
de 0,0508 mm, almacenados a temperatura de 3890 nueve te--
nian sefial visible de perforaciones. ‘De manera semejante,
de los setenta y un extremos de homopolimero de un grue-
so de 0,0508 mm.Aalmacenados a,temperapu:a de_g490&g§rgnf

te tres meses, siete tenian seﬁales-visibleg_dé“pg?gqga_

y -

o M = 2y S R G 5
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c16n ¥ uno de los veinticinco extremos de hompolimero |

# o

respecto al almacenamiento de tres meses, tres de los cin"'

cuenta extremos de homopolimero de O, 0762 mm. exhibié se—

ﬁales v1sib1es de perforaciébn, mlentras que nlnguno de los o

quince extremos almacenados a temperatura 3890 exhibi6
perforacién. Parece ser por lo tanto, . que 105 extremos de
copolimero de 0,0762 mm. (Serie G) exhibleron el mejor fun

cionamiento bajo serias condlclones de prueba acelerada y

que un copolimero de O 0508 mm, (serie F) era practicamen-

te igual al extremo.de homopolimero de O 0762 mm. y medor

que el homopolimero de 0,0508 mm.'en su funclonamiento.ﬂﬁ,

Aun cuando por razones de convenlencla de. refe- -

rencia, se han usado en la presente ‘el termlno "1inea de _
muescas" y términos semejantes, se apreciara que el sec- f

tor separable puede definirse medlante una sola linea de

IS
b
&
P
1:
i
N
i
s

muescas, un nimero de lineas de muesca 0 ‘una o més lineas .

debilitadas que se establecen de cualquler otra manera Yy
el uso en la presente del término "linea de,muescae" y pa—
labras semejantes incluiran tanto lineas enmuescadas como
debilitadas, sencillas o miltiples que sirven para propor
cionar un sector separable. I ', |

' Desde luego se apreciaré que 1a presente inven
¢ién proporciona un método para fabrlcar una estructura
de pared lamin ada de envase y que posee un d18p051tivo

de apertura integral que esté adaptado para resistlr las _
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ya sea de un copolimero especifico de poll lef ;a yfetl-h

leno o de iondmeros de una polloleflna. La_
ra se adhiere eficazmente en la superflcie lnferior de la .

lamina de metal, de manera como pars evztar cualquler ro-‘

- tura o adelgazamiento excesivo de la capa protectora, du-ﬁ

rante las operaciones de esmuescar, de formaclén de rema-;
che y de fljaclén, y otras operaclones formadoras de la

pared del envase. Se evita la formacion de v Jigas y de

perforaciones sin necesidad de 1nwert1r un equlpo adlclo-i

nal de uso limitado ni Qesv1arse de las précticas de_fa-

bricacibén convencionales de pared de envase.

ra, la corr0516n galvanlca, asl como el- ataque”cdrroaivo\i
en el panel de metal, mediante el contenldo del envaae

sellado se impide eficazmente, mientras que al mismo tlem—
po se elimina la necesidad de cualesqulera de 1as4operac1o

nes de reconstruccién tales como un revestimiento de repa—

racién. La construccién de la pared. lamlnada de esta in—ﬁ7

vencidén es de manera tal que propor01onaré una sol cons- "

truccién de pared laminada protectora eficaz que esté adqg

tada para usarse en una amplia escala de- productos,

yendo productos alimenticios altamente corr081vos.'“ijlx

tambien los efectos perjudiciales de propledades de*los

productos alimenticios, que se sellan dentro de dicho n-

vase que resultan de la deterioraclén de la pared_de”'en-

pa‘protecto- 

'De esta mane-
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capa protectora subyacente despues de que se hace‘funclo~

nar el dispositivo & apertura de envase, para abrlr el sec
tor separable.

En resumen, el modelo de:gfiiidadiéuéiséf§§li—
cita recaerd sobre las siguientes: | -

RETVINDICACIONES

1. Una pared de envase laminada dé'métal que -
consiste en un panel de metal que‘tiene un sector éepara;
ble definido mediante una linea de muescas,iun naterial
adhesivo asegurado en una superficie de dicho paneiidégg 
metal y una capa continua de material protebtdi qué‘séi:
asegura en dicho penel de metal por medlo de dlcho adhe- -
sivo caracterizada por el hecho de que dlcho materlal pro:
tector es un copolimero de una polloleflna T etlleno o de
iondmeros de poliolefina y porque dlgho matgr;al‘p:otgc—
tor tiene un espesor de aproximgdamenfe 0,038; a 0,1016
mn. en las regiones que no quedan por debajofde3la:¥i g§ ’

de muescas.

2. Una pared de envase lamlnada de metal segun '
la re1v1nd1ca016n 1, caracterlzada por el hecho de que
dicho panel de metal tiene un eSpesor re51dua1 de aproxl-i
madamente O 0508 a 0,1524 mm. en las regiones enmuescadas
incluyendo d10h0 material protector un espesor de pelicu-
la de aproximadamente 0,0635 a 0 0889 mm. en las reglones
que no quedan por debajo de la linea de muescaa, compren-
diendo dicho material protector un espesorxeducldo en las
regiones que quedan por debajo de la linea denuescas y -

slendo dicho mater1a1 protector un copolimero de una po-
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188510
lloleflna y etileno con un contenido de etileno de apro-
ximadamente 1 a 10 por ciento en peso o acrllato de polle
tileno comprendiendo dicho adhesivo un epéxido, pollester
o0 poliuretano.

3. Una pared de envase de metal segﬁn ia'rei-
vindicacién 2, caracterizada por el hecho de,qué:el adhesi|
vo es un revestimiento de aproximadamente 1;0 a 5,0 mg.
por 6,45 cm2. y dicho material protector es un cbpolimero
de poliolefiné y etileno con un contenido dé etilenqrdé
aproximadamente 2 a 5 por. ciento en peso. -

4. Una pared de envase de metal segun la. reivin
dicacidén 10, caracterizada por el hecho de que dlcho adhe
sivo es un revestimientg de 1,0 a 3,0 mg. por 6,45 cm2.
teniendo cada material protector dentro de las regiones
que quedan por debajo de la linea & muescas un espesor-de
10 a 50% aproximadamente menos qué el espesor'prOmedio-del
resto de dicho material protector.

5. Se reivindica'por iltimo como obdeto sobre
el que ha de recaer el modelo de utllldad que se sollclta.

UNA PARED DE ENVASE LAMINADA DE METAL.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente memoria descriptiva que consta de veintlslete
péginas mecanografladas Yy dibujos adjuntos. |

Madrid, 8 febrero 1.973

BERNARDO UNGRIA
p.p.




ATUMINUM COMPANY OF AMERICA**

L TE) BB E

L Y

FlG. 4.

34 40 42

///.///_/_////‘(/./l/_{‘//.

54

40

TR SO ERHNANNE —\42

A

gz
58 44
52

ESCALA VARIARLE
MARRI®,8.  CE febrero DEia73.
BERRARDO UHGRIA

P. P.

rd

-

-~

-




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



