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-Memoria D escrip tiva -

El invento se re fie re  a una la ta  de chapa, espe -  

cialmente para cerveza y otras bebidas, en la  que la  brida -  

del borde del cuerpo se une con e l  borde del p liegue de la  — 

tapa para formar una costura de p liegue doble con la s  seccio  

nes de enganche del cuerpo y la  tapa que se superponen en la  

costura.

Estas la ta s  son conocidas desde hace decenios y se

vienen empleando con éx ito  en grandes cantidades.

También es conocida la  circunstancia de que .lep -
. *

cuerpos de ta le s  la tas  se fabrican con fondos p e rfilado s  de­

una p ieza, por e l procedimiento del enderezado en prensa. Es * 

te sistema se ap lica  especialmente a la ta s  para cerveza* *ó a -

la ta s  para otras bebidas. Sin embargo, estas la ta s  s e 'ù t i l i -* * *
zan para otras ap licaciones. La geometría de la s  d ifer?& tes-

partes del cuerpo y de la  tapa según están su jetas a una por

malizaci&n f i j a ,  es especialmente para aquellas secciones} -

que contribuyen a la  formación de la  costura de doble -p ité  -
*****

gue. A este respecto, constituyen unos puntos de vista'^asén- 

c ia le s  la  fabricac ión , incluso  a elevada presión in terióri* de 

una costura completamente estanca y, por otro lado, la  nece­

sidad de conseguir una conformación perfecta de la s  seccio -  

nes correspondientes durante la  formación*, de la  costura de­

doble p liegue , a cuyo respecto hay qye tener en cuenta que en 

estos procesos de conformación lo s  bordes plegados del cuerpo 

y de la  tapa están sujetos a una considerable reducción de i-  

diàmetro. No todos lo s  m ateriales y grosores de chapas pueden 

manejarse de manera segura sin e l riesgo  de formación de p lie  

gues.

30 La fin a lid ad  que se persigue con e l invento es l a -
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de poner remedio a estas d ificu ltad es  y fab r ica r  una la ta  -  

del tipo  indicado al p rin c ip io , mediante e l  cual pueden u t i­

l iz a rs e  c lases y grosores de chapa que hasta ahora no resu l­

taban adecuados para estas la ta s  consiguientes, simult&neamen 

5 te una economía de m aterial en estos a rtícu lo s  de se r ie , sin  

in f lu i r  en la  formación de la  cc^tura de doble p liegue en — 

la s  m&quinas normales o s in  que se presenten p liegues en lo s  

enganches de la  tapa durante la  formación de la  costura de -  

doble p liegue .

10 Esta fin a lid ad  se ha resuelto  con e l invento^ Ĵ a -
.  .  ***

ciendo que e l cociente del diámetro nominal de la  lata* b de- 

la  *s<tapa y de la  dimensión longitud inal de la  sección plegada 

antes citada, oscile  entre 32 y 48, para la  longitud d esen ­

ganche de la  tapa y entre 52 y 90, para la  longitud d ñ 'só ía -< * *
15 pa de lo s  enganches de la  tapa y del cuerpo. *

De esta manera, se consigue un esencial ahorro de­

m aterial con respecto a la s  la ta s  conocidas hasta ahora de —
' *. w *

este tipo . A s í, la s  c ifra s  comparativas correspondienteb'pa-
* * * * *ra la  longitud de lo s  enganches de la  tapa oscilan entr^'.^O-

20 y 31 y para la  longitud de solapa, entre 24 y 52, en e l*caso
*  .  *

de la s  dimesiones normalizadas utilizadas hasta ahora.

La formación de p liegues se produce, durante la  rea 

lizac ión  de costuras de doble p liegue, cuando, por ejemplo,— 

un borde de la  sección se ve forzado a aceptar un diámetro — 

25 p e r ifé r ic o  menor, cosa que sucede siempre con lo s  p liegues -  

de la s  la ta s  redondas. Estos p liegues son la  consecuencia de 

una d iferencia  en exceso de la  p e r i fe r ia  o contorno. Cuanto- 

mayor es la  parte de esta d iferencia  en e l diámetro nominal, 

tanto mayor es también la  formación de p liegues con grosores 

¿a chapa comparables.30



Como consecuencia de la  nueva convormación, se re­

duce considerablemente la  proporción de la  d iferencia  p erifé  

r ic a  en e l diámetro normal, con lo  que se reduce eeencialmen 

te , la  tendencia a la  formación de p liegues y pueden u t i l i ­

zarse c lases y espesores de chapas que hasta ahora no se ha­

bían  u t iliz ad o  o que se habían empleado con un grosor consi­

derablemente mayor. Esto se ap lica especialmente a la s  deno­

minadas chapas de doble reducción. Como quiera que estas cha 

pas pueden emplearse también ahora con menores espesores, se 

consigue por consiguiente una considerable economía de máte- 

r i a l  (DR *= doble reducción). *. .* *

El invento está especialmente indicado para la ta s -  

de diámetros comprendidos entre 50 y 65 aun.

A continuación, vamos a ac la ra r e l  invento más*de-
* * .  *

talladamente por medio de un ejemplo de ejecución sobre .la  -
asa

base de un esquema.

La figu ra  1 representa una tapa para una latb**áé -  

gún e l invento antes de su unióos con e l cuerpo de la  ig fta ,- 

en vista  superior. *'***.

La figu ra  2 es una sección de un corte v e r t ic a l.a -
*  '

través de la  zona del borde de la  tapa de la  figu ra  1. ***

Y la  figura  3 es una sección de un corte v e r t ic a l-  

a través de la  zona del borde de una la ta  segdn e l invento.

El invento se re fie re  especialmente a la ta s  con — 

una gama de diámetros nominales entre 50 y 65 mm; es d ec ir ,-  

especialmente la ta s  de cerveza o la ta s  de bebidas con unos — 

diámetros de 52, 57? 60 y 63 mm. Se tra ta , principalmente, — 

de la ta s  de dos p iezas; es decir, de la ta s  con lo s  cuerpos -  

fabricados por estirado .

Por consiguiente, una la ta  del tipo  a que nos re fe
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rimes consta de un cuerpo -1 0 - y de una tapa -1 - .  Esta, pre­

senta una capa o n ivel - 2 - ,  a l que se une la  pared del ndcleo 

-5 - ,  que se prolonga en e l  borde p legable -4 - ,  en cuyo borde 

ex te rio r  se acopla e l enganche de la  tapa -6 - ,  Este enganche 

-6 — se obtiene por la  bascu lad6n  del borde de la  tapa pre­

viamente estirado . La longitud  del gancho de la  tapa antes ^ 

de la  unión de la  misma con e l cuerpo se designa cono altura  

de basculación, A. El diámetro in te r io r  o luz de la  pared -  

central -5 -#  esencialmente c ilin d r ic a  se designa con jen — 

la  figu ra  1. a a * w t *
El cuerpo -10 - va p rovisto  de un reborde p leggdo ,-

ra d ia l,  que sobresale. Al formar la  costura de doble pliegue

e l  borde del cuerpo -10 - y lo s  bordes -4** y -6 -  de la  Yapa -
** *.-1 -  forman la  costura dea doble p liegue -15 - que puedeg tpj*se 

en la  figu ra  3# El borde plegado del cuerpo -10 - da lugas a— 

un gancho —11—, que se pone en posición de solapo o superpo­

sic ión  con e l gancho —6— de la  tapa dentro de la  costu^a^La—
se *

longitud de solapa se designa por U, la  longitud del gañcho-
.* . *.

de la  tapa —6— por Lg y la  longitud del gancho del cuerpsf* —
*  *  *  *-1 1 -, por L^. La altura ax ia l de la  costura de doble pliegpe  

se designa por H. La longitud ax ia l db la  pared cen tra l, -5 -  

puede va ria r según se trate  de una la ta  para bebidas no car­

bónicas o para bebidas envas a sobrepresión. La mayor profun 

didad o fondo KL de la  figu ra  3 corresponde a la ta s  de eleva  

da presión in te r io r  y e l  fondo de la  figu ra  3* s i  valor -  

—reducido para e l caso de bebidas envasadas a la  presión ñor 

mal. En unas posiciones correspondientemente d istin tas  se en 

cuentren, por consiguiente, lo s  n ive les  o capas -2 -  6 -2 a" "  

de la  tapa.

Las dimensiones de la s  secciones esencia les para —
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la  formación de la  costura de*- doble p liegue dependen de lo s  

correspondientes diámetros nominales de la  la ta . En la  tab la  

que figu ra  a continuación se indican la s  dimensiones de la s -  

partes más importantes de la s  la ta s  empleadas hasta ahora y- 

5 la s  de la s  nuevas la ta s , para unos diámetros nominales de -  

52 y 63. Se indican también lo s  valores medios de la  Iona i -  

tud e fec tiva , a s i como e l cociente del diámetro nominal y de 

la  longitud del elemento plegado correspondiente a l que se -  

designa por FE.

10 Tabla para diámetros nominales de 63 o de 32* "
w *  *

Nivel real Nuevo * * *'

1

Altura de p liegue Limite superior Limite in fe r io r

3,2 mm. a lt .  de pliegue t/ * de pliegup

2,6 mm. 2,2 mm.. .

15 Elemento FE 63 52 FE 63 52 FE * *. *
63 52 *

plegado(mm) FE FE (mm) FE FE (mm) FE FE* * *
(FB) *

L ongitud * **. * ** - . *
del gancho * * * * * * *

20 de la  tapa
*****

*
L2 2,25 28 23 1,70 37 30 1,45 #3*'*35
Solane U1.65 00 - 2.1 — 1.15 ____A3-___ 1 .0 0  63 s :

Pueden verse claramente la s  d iferencias esenciales  

entre e l n ive l o estado de la  técnica y la  nueva la ta . Si se 

25 tiene en cuenta que la s  la ta s  son a rtícu lo s  que se fabrican - 

en se rie , se derivan también de aquí esenciales economías de 

m aterial que pueden conseguirse con la s  nuevas la ta s .

Otro ahorro esencial de m aterial es e l que se deri 

va del hecho de que, como consecuencia del menor p e lig ro  de­

formación de p liegues o arrugas durante la  obtención de la  -30



costura de p liegues doble, puedan u t iliz a rs e  chapas que has­

ta ahora solamente podían traba jarse  con espesores mayores y 

asi pueden emplearse chapas más delgadas, la s  denominadas cha 

pas de o de doble reducción. La formación de p liegues se de­

be, principalmente a la  d iferencia  p e r ifé r ic a  entre e l contor 

no del diámetro nominal y e l contorno del diámetro mayor, so 

bre e l que se encuentra del gancho de la  tapa antes de la  -  

formación de la  costura de doble p liegue . En e l ejemplo re -  

producido, e l va lo r de la  d iferencia  p e r ifé r ic a  es superior- 

a 40 mm;. Como quiera que e l borde de la  tapa se mantiepe -  

esencialmente invariab le  con independencia de la s  a lte rac io ­

nes del diámetro nominal ,1a proporción de esta difereA&ta gé 

r i fé r ic a  es mayor cuando se reduce el diámetro nominal.*.Asi,

re fe rid a  a un diámetro nominal de 99 mm, la  diferencisC 'pdrifé
. *.* ***

r ic a  asciende a l 13%. En una la ta  de diámetro nominal de 53-
*  *  *

mm, la  proporción de la  d iferencia  p e r ifé r ic a  es del 24%.Por

consiguiente, en la s  la ta s  de diámetro menor, al producir la
. . .

costura de doble p liegue, deben presentarse e l doble de*pM.e 

gue o arruga que en e l caso de una tapa de gran diámetrosJ?or 

consiguiente, una reducción esencial del borde de la  tapa*.— 

tiene también una in fluencia  esencial sobre la  formación de­

p liegues con cualquier clase de diámetros.
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-REIVINDICACIONES-

l s . -  Lata de chapa perfeccionada, especialmente para cerve -  

za y otras bebidas, en la s  que la  brida del borde del cuerpo 

de la  la ta  se une con e l borde de la  tapa para formar una -  

costura de doble pliegue en la s  partes de la  zoma de engan -  

che del cuerpo y de la  tapa que se superponen en la  costura, 

caracterizada porque e l cociente del diámetro nominal y la  -  

medida longitudinal de la  citada parte del pliegue osc ilan ,-  

para la  longitud del gancho de la  tapa entre 32 y 48 y para­

la  longitud de solape de lo s  enganches de la  tapa y deJL.puer
* a *

po, entre 52 y 90. * ' '

2e . -  Lata según reivindicación  16, caracterizada porqué io s -  

cocientes de lo s  enganches de la  tapa oscilan entre 3 5 y *43-  

y para la  longitud de solape, entre 54 y 75 . I*. *

39 .- Lata, según reivindicación la ,  o 2a, caracterizada;por<- 

que la  a ltu ra del pliegue se encuentra entre 2 y 3* preferen  

tómente entre 2,2  y 2,6 mm.
. . . .

4a . -  Lata, según reivindicaciones 16 a 3a, caracterizada*por
* * * *

que la  tapa es de chapa de doble reducción. *..*..*

53 .- "LATA DE CHAPA PERFECCIONADA. ESPECIALMENTE PARA CÉáRE-. ---------------- ---------------------------------------rrr*—
ZA Y OTRAS BEBIDASf.-

Consta la  presente memoria descriotiva de ocho ho­

ja s  numeradas y mecanografiadas por una sola cara a la s  que- 

se le  acompaña una de planos para su mejor comprensión.

Madrid, 5 de enero de 1.9
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