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h apértura de chapa; rasgable para-recipientes oerrados; mas b&rticul@j
mente con una perf0001onada chapa rasgable soldada a prasion en frio
T o mlembro similar desprendible para apertura de recipientes del tipo

ff general expuesto en la patente estadounldense Nb. 2 792 145.
. ,vo de apertura de r601pientos mediante chapa rasgable gue oonsiste

:en un metal soldable a presion on fr{o, tal oomo alumznio, cuya cha-

“pa superpuesta a une porclon de pared de un recipiente cerrado, con~

identada y soldada a presion, tal como une junta en forma de anllla

cuando se desea practicar una abertura circular en la pared del reci—

" to por presidn del metal impreso en la soldadura por la presidn apli-

'“_llave o utensilio abridor analogoo

‘vté, en lugar de 1a rotura de la‘chapa con produccidn de una ebertura |

La pressente invencidn se relaciona con dispositivos de

\

En la oltada patente se muestra ¥ describe un disp091t1-

se halla

1wtente tamblen en un material soldable ‘a preslon en frio ¥y asegur&--‘

da 8 la mlsma mediante wa Junta carrada lineal o en forma de tira

piente. Debldo al reducido 83pesor © secclon transveraal del metal

en la linea o zona de soldadura, as{ como al trebajado o endurecimiqq'

cade al soldar, en comparacidn con las adyscentes zonas no dentadas,
se pfoduoiré en la pared del reoipiente‘una abertura adapﬁada'é la
cdnfiguiabisn d contorno de la 1inea de soidadura mediante la rotura
o rasgado del metal del recipiente al tirar o ‘resgar forzadamente
la 01tada chapa, arranoandola de la pared del recipiente, praotioa—

mente sin ayuda de ningun dispositivo abridor separado, tal como un&
Para efeotuar la rotura 0 rasgado del metal dsl reoipienj

en'ésta Ultima, la citada patente anterior utilizs una soldadura
unilatéxalhdenominada."densé-atenuada" de} tipo qﬁe»implica la realid
aniéﬁ'de una indentaéién‘de aoldaduia & través de los dos miembros
éuperpgeéfos y relativeamente més tenues o delgados (recipiente) y

qn:el metal o miembro relativamente mas denso o grueso (ohapa);,Aparf
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- una 1ndentaclon bobre el interlor ‘de la pared del reciviente y de
fque 91 instrumento soldador o indentedor puede causar un corte en
‘ei material'delirecipiénte, reiﬁtivamente delgado,'dé mansra tal
fque ello determine un numero con81derable de unidades defaotuosas 0

' reohazables, las construc01ones de ohapa rasgable de este tipo ge

' H‘han visto llmztadas praotioamente a reoipientea de material relativa-_"

"menie blando y a chapas de esuesor relativamente grande, a fin de
z'asegurar una producolon eficaz de la abertura en la pared del reci—

"piente.

Ty sustan01as analogas, por el aluminlo, més economico, ocomo material

considera01ones y requisitos practloos oomo economioos, de que e1

5espeeor de 1a pawed del recipiente ha de mantenerse en un m{nimo

‘derables dificgltades en el intento de proporcioner una abridor de

. mencionade ‘patente anterior; més espeof{ficamente, proporcionar una’

,.sar‘daﬁo, ¥ que pueda arrancarse de la pared del recipiente para"

te de la desventaga de que tal soldndura requlere la reallzacién de

Por otra parte, 103 anteriores intentos realizados y

la tendencla existeute a subtituir las latas o recipientes oonvencio-._

nales de acero, usadoa para la conserva01on b ‘envio de alimentos

.

para los reclplentes, han llevado & la conclusion, basada tanto en

absoluto en interes de un precio y un peso de envios baaos, por una
parte, y de que el metal del recipiente debs tener una adecuada dure
za o resistencia mecénioce pars resistir las presiones‘internas,.po:
un iado, y para permitir, por otroylédo, uns mahipﬁlacién de los re-

oipientes sin peligro de deterlorarlos.
- Log expresados requisitos han conducido a su vez & consij

ohépa rasgable satigfactorio y smeguro, diseﬁado‘éé acuerdé oon la

chapa rasgable que pueda legantarse o separarse facilmente de la pa-

red del reciplente por el tipo medio de persona sin peligro de cau-

producir una abertura én este con un minimo de esfuerzo ¥y sin ayuda
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'.tioada en la pared del recipiente de un modo positivo y seguro o

praotioamente sin fallo, mediante rotura o] rasgado del metal del reci-
lesfuerzo por parte de 1a persona que abra el reclpiente.

'Voion denéoatenuada como muastra la oltada patente anterlor, el uso
'fde un’ material que tenga une adecuada dureza diflcultarla el levanta— .
“lmiento © separa01on 1n101a1 de la okiapa respeoto 8 la pared del reci—
{piente sin ningun instrumento especial y.8in- implioar el peligro de

7dano para el usuarlo, mlentras que la reducclon del espesor de 1a ohanV
'pa‘para facilitar aquel levantamiento o separacion implioaria el peliq
~;gro de rotura del metal de la ohapa en lugar del recipiente,malogran~
‘;dose as{ 1a verdadera finalldad del abridor de rec1pientes medlante

,ohapa rasgable de este tipoo Estaa desventaaas y defectOS quedan mas
"pesor de la pared del reclpiente, en ouyo caso el miambro 1mpreso,‘o
lado de la citeda herramienta, es deoir la ohapa en el caso de una
'soldadura efectuada desde el interior del recipiente, como se muestr&

-un abrldor de reciplentes de este tipo implica dos requ131tos contra-

‘en,el espasor de la'chapa que permita uns separacion de ésta respecto

“al recipiente con un minimo de esfuerzo y sin implicer el peligro.

 Otro requisgito pare un dispositivo abrmdor de chapa ras—
gable satlsfaotorio ¥ seguro deo.este tipo es qug la abertura sea prac
piente,con preferenc1a al metal de la chapa y ejeroiendo un minimo de

En la reali%&clon de una soldadura a prasion con indenta-

\

de maniflesto suponiendo que el espesor de la ohapa aea igual al es—
miembro del lado opuesto a la herramienta soldadora o indentador, 8se
rompera siempre con preferencia al miembro dentado, o miembro dsl

on la oitada patente anterior. En otras palabras, una goldadura para
puestos, uno que exige un maxlmo o limite superior en ol espesor de

la chapa, para asegurar une eficaz b poaitlvo rasgado o roture de la

pared del reclplente, y otro que exige un minimo o 1£mite inferior
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';valente soldable por pr931on en frlo y de dureza lim:xtadao

' venoion es la prov1slon de una chapa rasgable soldada por preslon en
:fr{o 0 dlspositlvo similar desprendible para apertura de reclpientes,
f}para produoir o practioar una abertura en la pared de un reoxpiente
mde manera positlva y segura y con la aplicaoion de un mfnimo esfuerzo

‘por parte del usuario al separar la chapa y rasgarla arrancandola 5"

rproduolr 1+ praotioar una abertura en la pared de un reclpiente de ‘una
" manera poaitiva y facil pers el tlpo medio de persona v sin requerir

'ellempleo de ninglin auxiliar abridor en form; de llave o instrumento

- dispositivo abridor de recipientes, de chapa rasgable o rompible sol-
- dada por presidn en frio, adecuado‘parg producir‘una abertura para
'variido;o salida enAfecipientes formados de material‘soldable a

 pre3ion en frfo y relativamente duro, sin requerir praotioamente el

. sitivo abridor de reoipientas, de chspa rasgable o rémpibie soldade
en frio, del tipo descrito y adecuado para pso en recipientes forma—
._dos de material de espesor relativamente foducide y dureza relative—-

‘mente incrementada, sin requerir préacticamente el déq'de ningin instry

de dano para el usuarios

Por 10 exnuesto y por otras razones, que quedaran de ma-

do con el arte anterior se halla praoticamente restringldo a reclpienﬁ
tes formados por aluminlo relatlvamente blando k) material ductll equi-

.-

En oonsecuenoia, un obaeto 1mportante de la presente in—

de la pared del reclplente. K
Otro objefo de la invencidn es 1a provision de un disposi-

tivo abridor'de recipientes, dé ohapa rasgable soldada en fr{o-baré

. [
analogo.

Otro objeto més de la invencion es la provisidon de un

empleo de nlngun medio adioional abridoro

Otro objeto de la invenoién e la provisién de un dispo-

’nifiesb@ nés. adelante, el uso de un abrldor de ohapa rassable de: acueﬁ_"
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mento 0 utens1lio abridor especial.
Otro obaeto nés de 1a invenoion es la provision de un

dispositivo abridor para r901pientes, de chapa rasg&ble 0 rompible

_del tlpo descrito, esneoialmente adeouado para uso oon recipientes
4 ”;oonsietentes en metal soldable a pres1on en fr{o y relutivamanta del—
_ gado de dureza incrementada y que puede usarse -Q ponerse en funciona

miento de una _manera aegura Yy facil por una persona de tlpo medio me-

diante la realizaOLOn de un esfuerzo minimo y sin e1 uso de nlngun

.'instrumento ) utensilio abrldor senaradoo

La invencion, en lo que respecta a los referidos objetos

 y otros auxiliares, asf oomo & los nuevos aspectos de la misma, se
"'oomprendera meaor mediante la siguiente descrip01on detallada de al—
fgunos ejemplos practioos destinados & ponerla en practlca, considera~

dos conjuntamente oon el dibujo adjunto, que forma parte de esta des—

cripoion ¥y en los ques

~ la fig. 1 muestra la pared superior de un recipiente ci-

. 1indrico provisto de un abridor de ohapa rapgable de tipo conooido

de acuerdo con el arte anterior.

Las figs, 24 y 2F son 39001ones transversales agpliadas

de varias juntas dentadas y soldadas a presion, que ilustran y expli—

can las mejoras de acuerdo oon la invenoion.

Las figs. 3 y 4 ilustran & t{tulo de ejemplo unos dispo—r

" gitivos abridores praotzcos para reoipientes, de chapa rasgable, consw
'truidos de &ouerdo con la invendion ¥ que son especlalmente adecuados
”para produ01r unas aberturas relativamente pequeﬁas, talea oomo ori~

.-ficios de vertido ¥ ventilacion, en 1a pared de un rsclpiente. '7¢'

Y las figs. 5 y 6 gon vistas similares a_ las precedentes
y que ilustran unos dlsp031tivos abridores para producir unas abertur
ras relativamente mayores ¥y que materializen el uso de la invenoion

Mameros de referencla igualss indican partes analogae

g oo
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material soldable & presidén en frio, mediante una soldadufa unilate-

;que 1& ohapa y el recipiente sean del miamo espesor y estén formados

una, rasgadura o) rotura efioaz del metal del reclpiente bajo cuales-

,quiera aircunstanoias, especialmente sl la chapa os de un espesor su-

’ presente-invenoion. Sin embargo, para recipientes de materiel relati-

. vemente delgado y duio-surgen 1és mismas dificultades que en el caso
'1ntsntar pr0porcionar un facil y seguro levantamiento o doblamiento
'eV1tar este inconveniente, de acuerdo con otra mejora propuesta por
_dureza en:comparaclon'oon el. espesor y dureze del materlal del reci~

v'piénte, de tal manere que se perﬁita una efectiva y.fécil fetenciénw

¥y doblamiento de la chapa respecto a la pared del recipiente por un .

jplente al arrancar la chapa de la pared de este, con un mlnimo de og.

'ffuerzo. L

842@

Con los expresados objatos a la vista, la invencion implid

en las diferentes vistas del dibujo.
ca en general la provision de un miembro o dispositivo abridor de
reclplentes, de chapa rasgable o dlspositivo similer desprendible,
que consta de un metal soldabls & presidn en frio asegurado al exte-

rlor de la-porcidn parietal de un recipiente formado tambieén de

ral a presién déntada,,efaatuada'a través de la oitada chapa y en

la pared el recioiente, Prinoinalmente, tel soldadura, suponiendo

por el mismo materzal o por un mater1a1 de dureza analoga, aseguraria_

perior a la pared del r901plente, de acuerdo con la mejora de la

de una soldadura de acuerdo con la expresada patente anterior, al
de la chapa entes de la operacion del rasgamiento 0 aperture. Para

la presente invenoion, la ohapa que se auelda desde el exterlor en

la pared del reclpiente g6 hace de un mayor espesor J una reduoida .

lado, y se asegure por otro lzdo una positiva y cierta rotura o raa~
gadura delﬁetal del reoiplente con preferencia al metal de la’ chapa,

que determine 1& produccion de una abertura u oriflcio en el reoi—
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,ae 1a. chapa en comparscidn con la pared del reclpiente puede contra—

'_rrestarse con una dureza disminuida, de tal manera que 86 proporecio--

- dafio, asi como la produccion de la abertura sin el empleo de un inse

pulecion y envio, permitiendo al mismo tiempo un fdoil y efebtifo_
.ddblamientb de la chepa y una broduocién de una abertura en la pé—

‘red del recipiente por el tipo medio de percona. Como se comprenders|
del disposltivo abridor por el tipo medio de persona ¥ 8in el uso
fde ningin instrumento abrldor, 1o que dlstingue al abridor de cha—

‘P8 rasgable de acuerdo con la invenclon de los convencionales medios

"nales aoaratos en forma de abridores de latas, llavee ¢ utensilios.

‘gun’ la oitada patente anterlor, el numerc 10 repreeenta la pared

’ tsuperior de un reciplente oilindrico, estando formada por 1o menos

- alumlnlo, y que tlene fiaada a la misma madiante soldadura a pre-

Yoot N

KN
XMV A

1268426 .

"BEn una constru001on praotlca, el inorementado -espesor

ne el équivalente de idénticos miembros de chapa y recipiente tanto
en lo que respecta a dureza como a espesor, en los que el rasgado se
produce en el material imoreso o del récipiente.bajo todas las cir-
cunstanclas, miemtrag Que el 1ncrementado espesor de la chapa y su

disminuida dureza permitiran un facil levantamiento sin peligro de

trﬁmento abridor especial.
Como consecuencia, la invencién permite utilizer un me-
tal para recipiente de espesor de pared muy reducido y que tenga

une adecuads solidez o dureza, reduoir el peso y faciliter la mani-

es esta ultime caracterfistica y ventaja, es decir, la utilizacidn

abrldores de recipientes que requieren un especial esfuerzo y adicioF

analogos para la apertura de los reoipientesnoerrados actualmente

dlsponlbleb en el meroadoo
Con referencia wés partloularmente a las figs. 1 ¥ 2A

del dlbujo, Que muestiran un abridor de ohapa rasgabla del tipo Be-

dlcha parea superlor por metal soldable a presién en frfo, tal como
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‘a sdlapa dentada ¥ uvnilatersel de éste tipo, que el rasgado o iotura

formado tamblen por material soldable a pr981on en frio. hn el ejem—

. 'plo mostrado, la chapa estd unzda & la pared del reo;plente a traves

‘ de una junta 12 circular o anular, dentada y soldada a presion en

frlo, de la que se muestra con meyor detalle y a escala ampliada una
seocidon transversal en la fig. 24.
En esta ultime figure, A representa la chapa de un espe-

sor T que es por 1o menos doble al espesor i de la pared B del reci-

.piente, efeotuandose la indentacion I de la soldadura, producida

mediante un adecuado instrumento soldador & presidn ) indentador,

traves ‘dol motal mée delgado (B) o del recipiente hasta el metal mas

grueso (4) o de la chapa. Tal junta se conoce por el nombre de Jjunta

soldada en frio denso-atenuada, segun se desoribe con mayor detalle
en la cltada patente anterior.
En la produccidn de une soldedura unilateral dentads de

este tipo y otrosg similares, se ha comgrobadh le necesidad, a fin

.v'ae.dreai un in%eneo y -adecuado flujo de metal en la superficie inter-

- fecial que conduzoa a ls unidn de los miembrog en un enlace por sol-

dadure de verdeders fase sélida, de hacer que el instrumento solda~

&o:‘o indentador pase & traveés del pfimervmiembro, al que en adelen-

#e'sé haré referencia por miembro dentado & los efestos do esta des~

oripcién, es deocir, el miembro B en el caso de la figo 24, y hasta

el segundo miembro, referido en adelante como miembro impreso, es

' iécir, el mieﬁbro A de aouerdo con la fig. 24, o mis alld de la

original superfioie interfacial situada entze los miembross Se ha

oomprobado que e-te requisito existe 1ndependientemente del espesor

relativo u otras oaracteristicas de los mlembros a unir en. une junta )

‘soldada en frio o de fase solida unilateralo

- Se ha obsertado tembién, en el oaeo de una soldadura
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.'del.esbesor y'durezé relativos de los materiales'de los miembrOS,'
' .aBl como de la posicion relativa del indentador de. soldadura, es de—u
" cipy de que ‘un miembro sea 1ndentado o] impreso de aouerdo con la ante-

irlor deflnlcion, Mas partioularmente, la tendenoia & rasgarse © rom-
,.perse, desyues de separar lo~ dos mzembros aoldados, aumenta ‘al dis-

minulr el - espesor relativo y la dureza relativa de los miembroe, mien

sioén y reduccién én la secoidn transversal del material impreso en

-ieqipiente sean del mismo espesor, como se muestra en la fig. 2B, el

ge muestra on 1le fig. 1 a fin de asegurar un efeot1vo ¥ positivo

'rasgado de la»pared B del reciplente y determinar la produ001on de

S neutra relativemente ancha de grados de espesor, en la cue puede

_produoirse la rasgadura de uno u otro miembro, es decir, donde laé
'1metal se equilibran més ‘0 menos entre sio

30 |

. . T = 10 -

del miembro A o del B, después de separar a los miembros, depende

tras que ol miembro impreso es siempre rasgado o roto con preferencia

al miembro dentado debido al mayor trabajado o endureoimientb :1 pre-:

la ZO 18 de la soldadura.
As{, suponiendo, en el ocaso de una oonstruocion de chapa

rasgable de aouerdo con le fig. 24, que la chapa A y la pared B del ‘

rasgado ocurriria en la chapa o miembro impreso A, segin se despren—
de de los que precede. Para coantrarrestar este efeoto o para favore=-
cer y produoir la rasgadura del miembro B ¢ pared del reoipiente,

el espesor del mlembro A ha de incrementarse considerablemente, como

una abertura en el recipiente con preferencia al rasgado de la chapa
A. Se ha comprobado que el espesor de la chapa, para este fin, tiene |
gue ser por lo menos doble y preferiblemente superior el espesor

&e la pared del recipiente, puesto que existe une zona intermedis

‘téndencias odntrarrestantes de ambos miembros a raséar o romper el

Por oonaiguiente, une soldadura de aouerdo con la fig.f

1A ae limita a espesores de ohapa relativamente grandes, en compara-
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'616n con el espesor de la @ared del recipiente, lo que Lace a este

de metal rslativamenta duro, smn obstaoullzar le facil y eficaz ope-:
_raclon del dispositlvo por parte de una persona de tipo medio, a me~’
‘fnos que s€ emolee un auxlllar abridor eapeoialo Por otra parte, el -

'uso de una chepa mas blanca, para facilltar 1s. oPeracion de apertura,
'del metal de la chapa, o requerlrla el empleo de una chapa do exoesiﬁ'
) vo espesor, hasta el punto de aue resultase prohibitxva por razones
practioas.
_reétriccién dei ampleo de une ohapa rasgable de acuerdo con las figu-

.za, limitando asi sustancialmente la utilided practlca de un dlSpO—

.s1t1vo abridor de recipientes de este tipo.

"vréqipiente; Con tal disposioién, euponiendo que la chaps y ol reoi-

'piente sean del mismo material y el espesor de la chaps sea igual

-1 -

tipo de abridor de recipientes inadecuado para uso con reclpientes

tendrla como oonseouencla un inoremento de la tendenoia a raagarse

Todas las consideraciopes éxpuestas‘oontribuyen'a la

ras 1 y 2A pare recipientes formados de material relativamente blene |

do, tales oomo loa producidos con aluminio de un bajo grado de dure-

Aparte de los citados inconvenientes’ y desventajas de
loszispositivos abridores de recipientes del arte anterior, existe
ia desﬁentaja de que la indentacién de la soldedura se ﬁalla locali~
éada sobré ia superficie interior de la Déréd del recipiente, lo
oual no. es. deseable ni practlco por varlas razones, ‘en vista espe-
cialmente de 1a prov191on que s6 efectua de un especlal revestimien=
to~protector en el interior de la parsd de} recipiente para}protqger
8 16s aiiﬁehtos'y‘austancias abélogas conservadas en los recipientésd

Para vencer la dificultéd ultimemente citeds, la presen-
te inVendién hace uso de una junta de soldadura unilateral perfecc16Aj
nada qus utilize una indentacion de goldadura efectuada desde el ex-|

terior del re01piente o&a traves de la ohapa y hasta la pared del
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vllal de la pared del reclplente, como g8 muestra en la flg. 20, el
':rasgado 0 rotura quedaria prlvcipalmente asegurado .en el metal B
. de1 recipiente baJo todas las clrdunstan01as, pero de nuevo- tal cha—.,”
e rasgable habria de limitarse y rec;pientes de metel relativamente
v_blando, con vistas & permitlr un facil arrancamiento 0 rotura sin

‘ esfuerzo de 1a ohapa ¥ la produoclon de una abertura en la pared del
:reciplente, de acuerdo con el obgeto principal de la presente inven-

';_olon. Lo mlsmo es gplicable en: cierto modo a una soldadura de este

~tipo que utilice una ohapa de mayor espesor (T) en oomparaoion oon
_‘ZD del dibujo, a fin de facilitar el levantamiento y arrancamiento
" de . la onapa en el caso de reoipientes produgldos con material relati—

vamente delgado°

figs. 24 @ 2D que utilizen una chapa del mismo metal o dureza que

el recipiente se hallan précticamente limitadas & recipientes forme-

'al mlnimo mediante el uso de uns chepa’ relativamente densa formads,

¥ que posea un espesor superior respecto el de 1a pared del reclpien-,

_te, de tal manera que quede praoticamente equilibrada la inorementa— X

. blando (chapa), figura 2F,se obtiene el equivalénte de una soldadura

738426

el espesor de la pared del reoipiente (t), oomo se muestra en la- fig. 3

Resumiendo, todas las disposioiones de acusrdo con las

dos por materiales relativamente blandos o materiales‘dé limitade -
resigtencia ﬁecénica, resultando porvconéiguiehte inadeouadaé bara'
su:empieo en la ﬁayoria de las aplicaciones précticas & recipientes
o latas. | H
-De acuerdo con la presente invencion, las precedentes

dlficultades y defectos gquedan Buatanoialmente elimlnadOs o reduoidos
por un materlal que tenga una dureza menor que el metal delxacipienta
de tendencia & rasgarse como resultado de le mayor blandura del

materigl de la ohapa. En otraa’palabrae,'oon la indentacion realizadﬂ

de aocuerdo con la invencidn a través del material més espeso y
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' unilateral entve miembros del mismo esneaor ¥ dureza de aouerdo con
'.la fig. 2B, aseguraﬂo asl el rasgado del miembro 1mpreso (recipiente)
:-bajo todas las circunatanclas y tenlendo el material del reclpiente
llAcualquler deseada solldez 0 espesor._Se oomprendera meJor la 1nven-l

’oion con referencla a las flgs. 2E y 2F. En 1a flg. 2E, en la que el

'lineas de trazado mas apretado en oomparac1on oon el meterial mas
“iblando 4 de la chapa v en la que ee supone que amboe mlembros tienen

.el mismo espesor t, la tendencia del miembro impreso B a rasgarse oon
*iprefarenoma al miembro A queda oontrarrestada por la reducida dureza
_4del miembro A ‘con 1o que guede producirse el rasgado del metal de'
,ila ohapa en vez de 1a pared del reclpiente.

Afinal de acuerdo con la presente invencion, el efeeto de la reduclda

" pesor inéfémentado (T) do 1a ohapé,}de tal menera que se determine

la dureza de la chapa A y el recipiente B debe estar 1uversamente re-|
diSposicion equivalente a aquella segun la fig. 2C y ge asegure un

'qircungtanciaé y libre de la limitacidn que impone unvmaterial‘de re=|.

268426 |

-

materlal mas’ duro o del recipiente, B, se representa mediante las

En el caso de la flg. 2F, que muestra la construcoion
blandgra del miembro A en la fig. 28 queda contrarrestado por un es—

ﬁna-positiya ¥ segure rotura o rasgamiento‘de la pared delvrecipienté
¥ la‘formacién de una ebertura u orificio en el recipiente de dn'modo
efecti&o ¥ seguro ¥y précticamente.sin fallos ni fechazamiéﬁtoe;hﬁsto;
permite el uao de un metal para reoiplentes que tenga una deseada du—|
Teza con un ssoesor minimo, para satisfacar log requisitoa practioos
¥ economlcps, al tiempo que se assgura un rasgado facil y sin esfuer-
zo de la chaba y la produccion de une &bertura por una'pérsona de

tipo medzo sin ayuda de nlngun 1nstrumento especial abridor.

lacionada oon el e»peﬂor de los miembros, para que se produzca una.

eficag'rasg&do del metal impreso o del recipiente bajo todas las -

Para todas las flnalldades praotlcas, se ha comprobado qu..-
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unov resultados satlsfactorios.

cipiente relativamente blando. Como ejemplo, la chaps 4 de la fig.

QF puede'tener ﬁna dureza 1gua1 a la mitad de la dureza de la pared

"B del reclpiente ¥ un espesor T de la chapa igual al ‘doble aproxima-'

"damente al espesor t, del reclpiente, para obtener en la practlca

‘-{ SRR Aunque en. el cago de la oonstruocion de ohapa rasgable co,

-~

n:noclda segun la flg. ZA, la anchura W y la profundidad T de la’ iﬁden—

taclon I de la soldadura o penetracion de 1a herramienta ee determi-

W en el caso de la construcclon del invento, flg. 2F, se determina

'por el espesor T del miembro mas grueso 0 dentado, mientras que el pd

i-centaae total de reduccion R depende del espesor total T;t de los
:miembros A v B.Mas es0901ficamente, para un espesor w~1,5 T, 1& :

‘ reducomon R.debe ser por lo menos un 70% aproximadamente del total

vat para el alumlnio, o preferiblemente superior para meJorar mas )

' aun la tendencla a la rotura del metal del’ recipiente o miambro B

oon preferendia al metal de la chapa o miembro 4. Aunque esta incre—

mentada reducoiOn puede tendr por resultado una menor aolidez de 1a

"fsoldadura respecto‘a la golidez qptima, tal considerac1on es de im-

portancia secunderia para un sbridor de ohapa rasgable del tipo que

obnstitﬁye.el objeto de la presente invencidn, en la que el objeto

¥ finalidad;primordiales-a'conseguir-qstén‘representadbs;por:una pro-

~duccion Pacil y segura de una abertura en lalpared.del recipiente,

en vez de la consecucion de una junta o conexidn por soldadura de
resistencia‘mecénica méxime. Por la misma razdn, usando une anchura -

W= 2t o superior, el poroentaae de redu0010n W puede inorementarse

,xima resistencia de la soldadura, por eJemplo, del T5% aproxzmadamen-
v:te para obtener uos - resultados ¥ eflcaoia oPtimos -en el abrldor

;de'chapa rasgable; suponiendo de‘nuevo Una relacidn entre dureza de

«:‘nan por el eepesor del miembro mas delgado (recipiente), la anohura

’ mas alla del minimo de un 60% ap;oxinadamente para donsegulr une ma— 
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j 1& chava y del rec;plante de 231 aprox1madamenteo s

nes’ y requls1tos, la relacidon de espesores Tit depende del porcentaje

de reduoclon R en vista del hec“o anterlormente sen&l&do de que la

',preso, para crear un intenso y adsouado fluJo metalldo interfaoial
"neceoario para unir los miembros en una soldddura de fase solida o

.en frlo.,ﬂ" _W' R ~4j'

'511 puede modlflcarse med;ante la prov1sion de una obapa 11 que tenga
..un espesor igual al doble aproximadwmente del espesor de la pared 10
R, j.del:recipiente y formaaa ae un material de dureza éustanclalmente in-'
| _del rec;piente alo largo de la 1{nea circuler o franaa dg'solq§dura
s 12'dééé§ ;ife;ferior °oa fravéé‘dél.méterial de»lé,chapa-y“héSta ié
K parad dél fecipiente,.de lé mahera mostradé ¥ désbrita éoﬁ‘fef§r6n~

'cla & la fig, 2F, Como oonsecuencla, el espesor de la pared del reci-

-de maners. que. tenga una adeéuada dureza o resistencia meoanica compa-

para'producir una abertursa circular o aimilar en la pared supesrior

‘la invencion as aplicable con igual ventaga a dispOSltiVOB deatinados

- producir aberturas de un tamano o oonfiguraomon dlferentes én cual-

-15 -

nunque la relaclon de dureza puede varlarse dentro de

uno"‘llmltes con51derablee, para adaptarse a las existentes condicio—

~

De acuerdo con’ uneg, forma de. reallzaclon del 1nvento, para

produoir un simple orificio de vertido 0! aoertura aimilar, la figoﬁw

ferior a la’ del metal del reclpiente, cuya chapa se, suelda a la pared 5

plente puede reduCI“se al m{nlmo y eleglrse el material del mismo

tible con 1a produceién prictice de.latas, as{ como con la manipula~‘-
oion v envio de las mismas, y sustancialmente sin perJudloar la f&CI-
lidad de operaoion manval del abrldor por parte de una persona de ti-
PO mediob

Aunque se be ilustrado en el dibujo unu chapa rasgable

de un reozplente clllndrioo 0 lata metalica, 86 comorﬂndera que la

nueva y perfecciquﬁa tecnica y construoclon a soldadura de aouerdo con

.

- indentaclon I ha de extenderse hasta el segundo mlembro o miembro 1m- s
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. dicha poroidn de pa.red consta de meta.l soldayle a presion un fr:l.o, pTS

Nferlblemente de aluminioo

:,0able 11 de aouerdo con la invenoion para produclr un orificio’de

,}y 110, espa01adas por angulos iguales entre sf, estando aaegurados

“1os brazos 11a y 1% a la pared superior 10 medlante Juntas 12a y 12b

8 pre51on en frlo, oonstruidas de aouerdo con la flg. 2F, y s:rviendo

el brazo 110 de exmremo de la chapa para ser tirada en 1& direocion

'151'*

,%-el otro de. orificio de Ventilacion para extraer el oontenido llquido

4‘conservado on’ el reclpienxe. EE ;g;.};nj’ _,;ff’ ‘ 7:' S

~;de aeuerdo c§n 1# 1ﬁvenolon paralnrodu01r aimultaneamente un orifiozo‘
"de vert1do ra otro de ventilaoion, se muestra en quig. 4. De aouerdo
onn esta construcclon la chapa en forma de tira 11 tiene una por01on
~f terminal 14 ensanchada que se suelda a presion en frio'a la pared 10

L a lo 1argo de ‘una Junta 11neal trlangular soldada en’  frio 15 por uns

‘o 31m11ar por otra parte. Esta ultima se encuentra adecuadamente

A
guier poromon de la pared de un r901plente, con lo que por 1o menos

Asl, la flg. 3 muestra una construoclon de una chapa ras—

vertido y otro de ventilaclon en 1a parte superior 10, cuya ohapa tie—

ne, on el eaemplo mostrado,vtres brazos radialés ° porczones 11&, 11b

’

cuadradas o oonfiguradas de otra manera, 1ineales, dentadas y soldadaé:”

de la flecha a, a fin de produclr un par de orificios en 1a pared del

reclpiente, uno de lOs ouales nue&e serv;r de ori iclo de vert1do y

Otra modlflcaolon de una construoolon de chapa rasgable~‘

parte, 'y una soldadura 16 por puntos clroular relativamente pequeﬁa

espcciada de la soldadura 15 en la dlre0010n de rasgamiento a de la
chapa coincidlgndo con el oje simetrioq,del triangulo, Comorse comé
prendefé, la soldadura 16 puede ser de ouzlquier otra form;, tél oomo
cuadrada, o&aiéda, eto. Como en la produccidn de- sbertures relative- :
ménﬁe pequeiias, por ejemplo, de una dimensién‘transversal inferior

& 0,25 pulgada aproximadamente, puede resulter diffcil soldar una bi-
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‘restante oontorno dé la abertura a produ01r, superponlendoae suave-.

- mente entre 31 ambas 1ndentaoiones 01tadas de aolda&ura ¥ ranurado.

- ro 17 1ndica un par de lfneas da ranurado ciroulares R4 paralelws de

ellas una tlra rasgable, introduciendose gradualmente un par de los

-7 -

2426

fra © linea Gue circunde a la sbertura, la indentecidn de la soldadura
“puede efectuarse eobre toda la zona 16 de la soldaduua, cuyo oontorno
deflne la linea de raagado u orifiozo de ventilaclon producido en
la paréd 10 del. recipiente, ademas de la abertura de vertldo definida
por el contorno de la soldadura 15o '

',‘g" : Finalmente, la oonatrucclon de chapa rasgable de la in~ -
;enoion'puede usarse en relacion con dmspositivos abrldores de reci;
pientes oon soldadura ¥ -renure comblnadas para produ01r unas abertu—

ras relatlvamente grandes por medio de una chapa de raducido tamano.

En un dl$p°31tivo abridor de este tipo, el contorno de la absrtura

produoida por la pared del recipiante 88 determina en parte por una

indentacion 1ineal soldada en frio efeotu&da a traves de: la chapa rast .|

gable hasta la oared del reolpiente, proporozonando una, przmera iﬂdew}w

tacion de~dlcha paved, y mediante ‘una segunda indentaclon ranurada

de lalnferlda pared exteriormente a la chaoa y oonformandose al

En 1a flg. 5 se muestra un abrldor de ohapa rasgable de

ranura y soldadura de este ultimo tipo. En la oltada flgura, el nume—AE;

seccion transvermi dlkminnlda en la pared 10 del r501plente,'sltuadas

estrechamente adyacentes al borde de la citada pared, definiendo entre‘

extremos adyacentes de dlohas lfneas en los extremos de la indenta-
olon de soldadura 18 en forma de U de la ohapa 11. En el. empleo de un
dlsposxtivo abridor de ohapa rasg&ble de este tipo, el levantamlento

y seoaraoion de la chapa 11 de la pared 10 del reoipiente produoe una

rotura o corte del metal de este ultimo, pr1mero 8 10 largo da 1& jun-

ta soldad& 18, oonstruida pare esta fln en la fomma mostra&a en 1& fi

2F, y 1uego & lo largo de la 11nea ranuraaa ° tira rasgable 17. Para

RS

0_‘
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tal de la chapa puede elsgirse de nuevo de modo que tenga una sufi-

voiente blandura ¥y esnesor en oompar301on cen la pared 10 dal reci-
"eate tlpO, ouede producirse una abertura igual & praoticamente toda‘
'vne0931dad de emplear nlngun d139051t1vo abridor especlalo

hun abrldor de oaapa raagable de soldadura y ranura, cuyo abrlaor se .
) destina a producir un orlficlo combinado para apertura ¥ vertido,

ique comprende on el eaemplo mostrado una secoion vartedara triangular

.Lsoldada en frlo de la ohapa 11 provista de una pordion ourvada 21

ngue se introduce suavemente ‘en los extremos de la 11nea ranurada 20

'traclon de una cantidad adeouada de aire ‘en el reclplente durante el
~vert1do del contenido llquldoo De nuevo en’ este oaso, la . soldadura 217 :
;:22 ge éonstruye ventagosamente de acuerdo con 1a presenté 1nvencion cq-
7'mo 8o’ muestra on’ 1a fig. 2F asegurando un rasgado efectzvo y positi- ;f
'::vo de una abertura en un reclpiente hecho de un material de espesor k
iﬁreducido y adecuada aolidez, en. 1la’ forma descrita y §§mprendida segun
;_lo expuesto. Esto hace a este tipo de apertura e59601a1mente adecua-
‘.do bara uso con cerveza, 11quidos oarbonosos y para todos aquellos

VIrecipientes que implican la presenoia y/o generac1on de pres1on inter-?;

- na en el reoiplente.'

la cbapa oon al espesor y dureza del material do la lata tal como 86
4ofrece aqu{ a modo de eJemplo s6 pretende que sirva como gu{a general

jen ol diseno de abridores de ohapa rasgable de aouefdo con la inven-

-~ 18 -

facllltar el doblamlento o lsvantamiento de la chapa 11, éste pueds
estar provmsta ventajoeamente de unas muesoas 19, mientras que el me-
piente, de la manera antsriornente desorltae Gon uns, dlsp03101on de
la pared suoerlor 10 de una marera facll y oon poco esfuerzo y sin

En la flgo 6. e muestra una construccidn modiflcada de

delimitada por la pOrcion ranurada 20 de la pared 10 y una secoion

‘y una seoclon interior recta nara ventilaoion 22, que bermita la pene-

¢ 0 .

Aunque la relaclon especiflca del espesor ¥ ddreza de‘fﬁ.
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'ﬁljoiﬂw';'la citada junta despues de arrancar 1a cltada ohapa de la por01on de

e

20 -

"de romper 1a. chapa. e T R O

- 19 -

o;on, esta relaozon no és en manera algunz crltlca y puede variarse
dentro de ciertos limltes para adaptarse 8 las existentes condiclones
¥y requisitos. En general, la dureza de la ohapa debe estar de tal ma-~7

nera re1a01onada con la dureza del material dsl reoipiente que se

,contrarresta dentro de un margen de seguridad cualouier tendenoia

exiatente o probabilidad de rotura del metal de la chape  pare una
<relacion determinada entre espesor de la ohapa y espesor_del recipiend
teo

Como se dcmprendera tambien, la ohapa de meyor espesor,

T decir, de un espesor por lo menos doble al de 1la’ pared del reci-

piente en el oaso de aluminlo, en oiertoa oasos puede ser de la misma

‘:dureza que el metal del recipiente, especialmente cuando este Ultimo
es de un gbado relatlvamenta blando, oon lo que de nuevo el incremen~
;tado espeuor de la chaoa ¥y la soldadura de esta a la mared del reci-~
. iente permitlran una facil elevaclon y rasgado de la abertura sin ve

querir nlngun utensillo abridor especial, al tzempo que 86 asegura un .

eflcaz y positlvo rasgado del metal del reclpienta sin ningun pellgro

'REIVINbICACiONES

En resumen: ls Patente de Invenclon ouyo registro se so—

zliclta recaera sobre las reivindlcaciones 91gulentess o '[:“i'

1 Meaoras en dispositlvos abrldores para reclpientes ce-

T rradOs que tengan por lo menos una porcion de pared formada de metal.

f,soldable a presion en frfo y que comprende una ch&pa rabgable ° miem-
'jbro desprendlble similar tamblen de material soldable 8 presion en

A frio superpuesto y fljado al exterlor de’ la oitada poroion de pared

ediante una Junta lineal de indenta01on por pres1on en frio que de—%

:'flna por lo menos uarte de una abertura a producir en dicha poroion

"de pared med1ante la rotura del metal del reclpiente 8. lo largo de

’

\
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ximadamente doble y una dureza aproximadamente mltad respecto al

v de 18 cnapa y por01on de p&red menclonadas. -

e 20 -

pqréd consistiendo la méjora en que dicha'junta esta 6onstitﬁida

 por una indentacidn de soldadura.unilateral-efecfuada a traves de

unz chapa de espesor relativamente mayor que el de la citada porciéi

.de pared y qud se extiende haste una profundidad inferior a la ini- . '
,_oial su?erfioie interfacial situada.entre'lé.chapa‘y'la pérqién de;

‘_parad citadas.’

2. MeJoras en dlﬁpOSltiVOB abrldores segun la reivinéi-

'caclon Ay caraoterlaadas porque la chapa ‘tiene una dureza reducida ‘

en comparaclon con la dureza de la mencionada por01on de paredm

-3 Meaoras en dlspOsitivos ahrldores, segun la reivin~
»zdioacion 2, caracterizadas porque lag durezas de la ohapa y de la
*'porcion de pared cltadas eetan rela01onadas entre si inversamente

"a los espesores de las mismaso

4. Mejoras en dispositivos abridores segin las reivindid

. caciones 1‘h'3,ucaracterizadas porque la chapa y la porcién de pared

itadas estan formadas de aluminlo y la cuapa tlene un. espesor apr01i7

.:.-

;Qvesoesor y dureza, resPectlvamente, de la menoionada poromon de pa—'

: tedn'

5. Mejoras'envdispoéitivoa'abridoreé sagﬁn lé reivihdi—

: caclon 4, caracterlzadas porque la anchura de la menclonada inden— -
ftaclon es 1gua1 a 1,5 a 2 veoee el e&petor de la 01tada chapa y la’

.‘profundidad de 1a indentaoion o9, igual al 70~75% del espesor total

o
: '

fdlcuclmns 1 3'6, oaraoterlzadas porque la oitada junta de soldadur

&tlene una : conflguraoion 1inea1 cerrada sebre sf mlsma y delimltador

: 'del contorno de la abertura a produclr en dloha porclon de paredo

70 Mejoraa en d159031tivos abrzdores seg n las rezvindi-,.

N

1'caqiohes 1 a_6,_oaracu lzadau porque la citada ohapa esta soldada

"v‘,Zfiw 6o Mejoras an dlsposit1v03 abridores aegun 1as reivin-v'
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»1ibres de la referid& Junua. f,ﬁ;": 'ff;, f"?ﬁ ﬁ'f' _ ;i'y;:f;-

Y I

e la po;cién de pared mediante un par de Jjuntas de soldadura por
indeﬁtacién lineeles y espaciadas, oad& une de lae ouales se halla ci:

tada sobre sf migma y delimitan, reSpectlvamente, unas aberturas de

vertido ¥y ventllaclon & pvoduoir en la citada porcion de nared.

8 Lejoras on diSpOSltiVOa abrldoreq segun las reivindi~,
caoiones 1.a 6, caraoterizadao Jporque la 01tada indentacion de junta
por. soldadura lineal se conforme & wne porcidn fracdional del oontoxu
no de e abertura a produoir en la referiaa porcion de pared y la f

restante porclon del contorno de dlch abertura ©s roducida meaiante

"una llnea de lndentaoion ranurada en diche porcion de pared, cuyos‘;u'l"

extremo se inuroducan graduelmente en’ los_extremo« de la menoionada _

_ indentaoion de soldadurao.-

7% Megoras en disposit1v05 abrxdoree aegun las relvlndl-"
c&o;ones 1a 6 caracterizadas porque 1a mencionada junta de soldadu—

ra llneal oonsiste en una indentacion de eoldadura en forma de U que

_'forma una porcion fraccional de la sbertura a producir en la citada -

porcidn dé‘pared, produciéhdose.la'restanté poroién de diche abertura

- mediante un par de lineas ranuradas praoticadas en .la cltada por01on

' de pared y ouyoa extremOS &e 1ntroducen gradualmente en Jos extremos

10. Meaoras en dispositlvos abridores segun las rQIV1n-_”

- -

"dlcaciones 1 a 6 para produclr una abertura en la parte superlor de-‘
: un r801913nte 01rcu19r, oaracterzzadas porque. la Junta de eoldadura
.:consiete en una 1ndeptaclon 11nea1 en forma de U de una - chapa- rasga-

':-ble 31tuada Junto a la perl;erla de le o:tada }arte superlor, ouya.

parte superior 6518 provmsta de un par de lineas ranuradas paralelas"

‘tfy conoentrlcas extreohamente espaciadas Junto a la cltada periferla,“

'1ntrodu01endose gradualmente los extremoa de las'menoionadas lfneas
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“en las que se introduceo

: de la citada chapa v una- profundldad igual al 7CL75% doel espesor to—

: tal de la chqpa y 1la porclon de pared oitadas.A;Ji‘.

‘he” de reoa er 1a Patente de Invencion cuyo reglstro 58 ~olioita:"ME—

' JORAS DN DISPOSITIVOS ABRIDORES PARA RECIPIENTES CERRADOS"

consta. de veintidos paginas mecanografiadas y dibujos adjuntos;f

- 22 -

candola de 1n porclon de paredn
11 Meaora° en dlspouit1v0L sbrldores segun la relvindi- -
oaclon 10, caracterizadas porque la referlda 1ndentaclon de soldaduma

tlene una anchura superior a la de la de las citadas llneas ranuradas,

12. Mejoraa en disoositlvos abridores segun las reiv1ndi-
caciones 10 y 11, caracterizadas porque 1la ohgpa v la poreidn da pa-

red mencionadas estén formadas de aluminio, teniendo la chape un es-

pesor aproximadamente doble al de la porcién &e pared y teniendo la Qj

ferlda indentacion lineal una anchura igual -} 1,5 8 2 veces la anchur

130 Se’ reivindioa por ultlmo, como obaeto sobre el que

Todo oonforme queda desorito en la presente Memoria que

Madrmd, 20 junio 1961

ALFON%? UNuRIA

'llneas ranuredas tras la elevacion ¥ r&sgado de da cltada chapa arranr ;:,
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