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La presente invención se relaciona con dispositivos de 

apertura de chapa; rasgable para recipientes oerradosy más particular 

mente con una perfeccionada chapa rasgable soldada a presión en fr ío  

o miembro sim ilar desprendíble para apertura de recipientes del tipo

general expuesto e n la  patente estadounidense No. 2. 792. 145*

En la  citada patente se muestra y desoribe un d isp ositi­

vo de apertura de recipientes mediante chapa rasgable que consiste

en un metal sóldable a presión en fr ío ,  ta l  como aluminio, cuya cha- 
se halla  -

pa*superpuesta a una porción de pared de un recipiente cerrado, con­

sistente también en un material sóldable a presión en fr ío  y asegura­

da a la  misma mediante una junta cerrada lin eal o en forma de t ir a  

dentada y soldada a presión, ta l  como una junta en forma de a n illa  

cuando se desea practicar una abertura circu lar en la  pared del re c i­

piente. Debido a l  reducido espesor o sección transversal del metal 

en la  línea o zona de soldadura, así como al trabajado o endurecimien 

to por presión del metal impreso en la  soldadura por la  presión apli' 

cada a l soldar, en comparación con las adyacentes zonas no dentadas, 

se producirá en la  pared del recipiente una abertura adaptada a la  

configuración o contorno de la  línea de soldadura mediante la  rotura 

o rasgado del metal del recipiente a l t ir a r  o rasgar forzadamente 

la  citada chapa, arrancándola de la  pared del recipiente, práctica­

mente sin  ayuda de ningún dispositivo abridor separado, ta l como una

llave  o utensilio  abridor análogo.

Para efeotuar la  rotura o rasgado del metal del recipien­

te , en lugar de la  rotura de la  chapa con producción de una abertura 

en ésta última, la  citada patente anterior u t i liz a  una soldadura 

unilateral denominada "denso-atenuada" del tipo que implica la  r e a li­

zación de una indentación de soldadura a través de los dos miembros 

superpuestos y relativamente más tenues o delgados (recipiente) y 

en e l metal o miembro relativamente más denso o grueso (chapa). Apar-
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te  de la. desventaja de que ta l soldadura requiere la  realización  de 

una indentación sobre e l in terior de la  pared del recipiente y de 

que e l instrumento soldador o indentador puede causar un corte en 

e l material del recip ien te, relativamente delgado, de manera ta l 

que e llo  determine un número considerable de unidades defectuosas o 

rechazables, la s  construcciones de chapa rasgable de este tipo ae 

han visto  limitadas prácticamente a repipientes de material re la tiv a ­

mente blando y a chapas de espesor relativamente grande, a f in  de 

asegurar una producción eficaz de la  abertura en la  pared del r e c i-  

p í e n t e . .^

, Por otra parte, los anteriores intentos realizados y 

la-tendencia existente a su stitu ir  las latas o recipientes convencio­

nales de acero, usados para la  conservación y envío de alimentos 

y sustancias análogas, por el aluminio, más económico, oomo material 

para los recip ien tes, han llevado a la  conclusión, basada tanto en 

Consideraciones y requisitos práctioos oomo económicos, de que el 

espesor de la  pared del recipiente ha de mantenerse en un mínimo 

absoluto en interés de un precio y un &eso de envíos bajos, por una 

parte, y de que el metal del recipiente debe tener una adecuada dure 

za o resisten cia  meoánioa para r e s is t ir  la s  presiones internas, por 

un lado, y para perm itir, por otro lado, una manipulación de los re­

cipientes sin  peligro de deteriorarlos.

Los expresados requisitos han oonduoido a su vez a consi­

derables d ificu ltad es en e l intento de proporcionar una abridor de 

chapa rasgable sa tisfacto rio  y seguro, diseñado áe acuerdo con la  

mencionada patente anterior; más específicamente, proporcionar una 

chapa rasgable que pueda levantarse o separarse fáoilmente de la  pa­

red del recipiente por e l tipo medio de persona sin  peligro de cau­

sar daño, y que pueda arrancarse de la  pared del recipiente para 

produoir una abertura én éste con un mínimo de esfuerzo y sin  ayuda
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de un instrumento o utensilio  abridor e s p e c ia l.^  Qj) sj/ 4^ ^

Otro requisito para un dispositivo abridor de chapa ras 

gable satisfacto rio  y seguro de.este tipo es que la  abertura sea prac­

ticada en la  pared del recipiente de un modo positivo y  seguro o 

prácticamente sin  fa llo ,  mediante rotura o rasgado del metal del reci­

piente con preferencia a l metal de la  ohapa y ejerciendo un mínimo de 

esfuerzo por parte de la  persona que abra el recipiente. ..

' En la  realización de una soldadura a presión con indenta- 

oión densoatenuada como muestra la  citada patente anterior, el uso 

de un material que tenga una adecuada dureza d ificu lta r ía  el levanta­

miento o separación in ic ia l  d é la  ohapa raspeóte a la  pared del re c i-  

. píente sin ningún instrumento especial y sin  lmplioar e l peligro de . 

daño para e l usuario, mientras que la  reducción del espesor de la  cha­

pa para fa c i l i t a r  aquel levantamiento o separación im plicaría e l p e li­

gro' de rotura.del metal de la  chapa en lugar del recipiente,malográn­

dose así la  verdadera finalidad del abridor de recipientes mediante 

chapa rasgable de este .tip o . Estas desventajas y defectos quedan más 

de manifiesto suponiendo que el espesor de la  ohapa sea igual a l es­

pesor de la  pared d el.recip ien te,.en  cuyo caso e l miembro impreso, o 

miembro del lado opuesto a la  herramienta soldadora o indentador, se 

romperá siempre con preferencia a l miembro dentado, o miembro del 

lado de la  citada herramienta, es decir la  chapa en e l caso de una 

soldadura efectuada desde el in terio r del recipiente, como se muestra 

en la  citada patente anterior. En otras palabras, una soldadura para 

un abridor de recipientes de este tipo implica dos requisitos contra­

puestos, uno que exige un máximo o lím ite superior en e l espesor de 

la  chapa, para asegurar una eficaz y positivo rasgado o rotura de la  

pared del recipiente, y otro que exige un mínimo o lím ite in ferio r 

en e l espesor de la  chapa que permita una separación de ésta respecte 

a l recipiente con un mínimo de esfuerzo y sin  implicar e l peligro
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Por lo  expuesto y por otras razones, que quedarán de ma­

n ifie s to  más adelánte, e l uso de un abridor de chapa rasgable de acuer­

do con e l arte anterior se halla  prácticamente restringido a recip ien ­

tes formados por aluminio relativamente blando o material d ú ctil equi­

valente soldable por presión en fr ío  y de dureza limitada.

En consecuencia, un objeto importante de la  presante in-, 

vención es la  provisión de una chapa rasgable soldada por presión en 

fr ío  o d ispositivo sim ilar dasprendible para apertura de recip ien tes,

10 para producir ó practicar una abertura en la  pared de un recipiente

de manera p ositiva  y segura y con la  aplicaoión de un mínimo esfuerzo 

por parte del usuario a l separar la  chapa y rasgarla arrancándola . 

de la  pared del recipiente.

Otro objeto de la  invención es la  provisión de un disposi- 

15 tivo  abridor de recip ien tes, de ohapa rasgable soldada en fr ío  para

produoir o praotioar una abertura en la  pared de un recipiente de una 

manera positiva  y fá c i l  para e l tipo medio de persona y sin  requerir 

e l empleo de ningún a u xiliar  abridor en fonna de lla v e  o instrumento 

 ̂ análogo.

20 Otro objeto más de la  invención es la  provisión de un

d ispositivo abridor de recipientes, de chapa rasgable o rompible sol­

dada por presión.eñ frío ,, adecuado para producir una abertura para 

vertido o salida en recipientes formados de material soldable a 

presión en fr ío  y relativamente.duro, sin  requerir prácticamente el 

25 empleo de ningún medio adicional abridor.

Otro objeto de la  invención es la  provisión de un dispo­

s it iv o  abridor de recipientes? de ohapa rasgable o rompible soldada 

en fr ío ,  del tipo descrito y adecuado para yso en recipientes forma­

dos de material de espesor relativamente feducido y dureza re la tiv a -  

30 mente incrementada, sin  requerir prácticamente el uso de ningún instrt
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mentó o uten silio  abridor especial.

Otro objeto más de la  invención es la  provisión de un 

dispositivo abridor'para.recipientes, de chapa rasgable o rompible 

del tipo descrito, especialmente adecuado para uso oon recipientes 

consistentes en metal soldable a presión en fr ío  y relativamente del­

gado de dureza incrementada y que puede usarse o ponerse en funciona 

miento de una manera segura y f á c i l  por una persona de tipo medio me­

diante la  realización  de un esfuerzo mínimo.y sin e l uso de ningún 

instrumento o uten silio  abridor separado.

10 La invención, en lo  que respecta a los referidos objetos

y otros au xiliares, así oomo a los nuevos aspectos de la  misma, se. 

comprenderá mejor mediante la  siguiente descripción detallada de a l­

gunos ejemplos prácticos destinados a ponerla en práctica, considera­

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

15 oripoión y en los que;

La f ig .  1 muestra la  pared superior de un recipiente c i­

lindrico provisto de un abridor de chapa rasgable de tipo conocido 

de acuerdo con el arte anterior.

. Las f ig s , 2A y 2F son secciones transversales ampliadas . 

20 de varias juntas dentadas y soldadas a presión, que ilustran  y expli­

can las mejoras de acuerdo oon la  invenoión.

Las f ig s .  3 y  4 ilustran  a t ítu lo  de ejemplo unos dispo­

s itiv o s  abridores práotiooa para recipientes, de chapa rasgable, cons­

truidos de aouerdo con la  iiwendión y que son especialmente adecuados 

25 para producir unas aberturas relativamente pequeñas, ta le s  como ori­

f ic io s  de vertido y ventilación, en la  pared de un recipiente. - 

Y las  f ig s . 5 y 6 son v ista s  sim ilares a .la s  precedentes 

y que ilu stran  unos dispositivos abridores para producir unas abertu­

ras relativamente mayores y que materializan e l uso de la  invenoión 

30. Números de referencia iguales indican partes análogas
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en las diferentes v is ta s  del dibujo.

. Con los expresados objetos a la  v is ta , la  invención impli­

ca en general la  provisión de un miembro o dispositivo abridor de 

recip ien tes, de chapa rasgable o d ispositivo sim ilar desprendible, 

que consta de un metal soldable a presión en fr ío  asegurado al exte­

r io r  de la  porción p arietal de un recipiente formado también de 

m aterial soldable a presión en fr ío ,  mediante una soldadura unilate­

ra l a presión dentada, efectuada a través de la  oitada ohapa y en 

la  pared del recip ien te, Principalmente, ta l soldadura, suponiendo 

que la  ohapa y e l recipiente sean del mismo espesor y estén formados 

por el mismo m aterial o por un material de dureza análoga, aseguraría 

una rasgadura o rotura eficaz del metal del recipiente bajo cuales­

quiera circunstancias, especialmente s i  la  ohapa es de un espesor su­

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

presente invención. Sin embargo, para recip ien tes de m aterial r e la t i­

vamente delgado y duro surgen la s  mismas d ificu ltad es que en el caso 

de una soldadura de acuerdo con la  expresada patente anterior, a l 

intentar proporcionar un f á c i l  y seguro levantamiento o doblamiento 

de la  chapa antes de la  operación del rasgamiento o apertura. Para 

ev itar este inconveniente, de acuerdo con otra mejora propuesta por 

la  presente invención, la  chapa que se suelda desde e l exterior en 

la  pared del recip ien te se hace de un mayor espesor y una reducida 

dureza en comparación bon el espesor y dureza del material del re ci­

piente, de ta l  manera que se permita una efectiva  y f á c i l  retención 

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

lado, y se asegure por otro lado una positiva  y c ierta  rotura o ras­

gadura. de!)Aetal del reoipiente oon preferencia a l  metal de la  ohapa, 

que determine la  producción de una abertura u o r if ic io  en el re c i­

piente a l arrancar la  chapa de la  pared de éste, con un mínimo de es- 

' fuerzo. . '
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. . En una construcción práctica, e l Incrementado.espesor

de la.chapa en oomparaoión con la  pared del recipiente puede contra­

rrestarse con una dureza disminuida, de ta l  manera que se proporcio­

ne el equivalente de idénticos miembros de chapa y recipiente tanto 

en lo  que respecta a dureza como a espesor, en los que e l rasgado se 

produce en e l material impreso o del recipiente bajo todas las c ir ­

cunstancias, miemtras que e l incrementado espesor de la  chapa y su 

disminuida dureza permitirán un fá c i l  levantamiento sin  peligro de 

daño, a sí como la  producción de la  abertura sin e l empleo de un in s- 

10 trumento abridor especial.

Como consecuencia, la  invención permite u tiliz a r  un me­

ta l para recipiente de espesor de pared muy reducido y que tenga 

una adecuada solidez o dureza, reducir e l peso y fa o ilita r  la  mani­

pulación y envío, permitiendo a l mismo tiempo un fá c i l  y efectivo 

15 dóblamiento de la  chapa y una producción de una abertura en la  pa­

red del recipiente por el tipo medio de persona. Como se comprenderá 

es esta última característica  y ventaja, es d ecir, la  u tilizació n  

del dispositivo abridor por el tipo medio de persona y sin  e l uso 

de ningún instrumento abridor, lo  que distingue a l abridor de cha- 

20 pa rasgable de acuerdo con la  invención de los convencionales medios

abridores de recipientes que requieren un especial esfuerzo y adició-- 

nales aparatos en forma de abridores de la ta s, llaves o utensilios . 

análogos para la  apertura de los recipientes, oerrados actualmente 

disponibles en e l mercado.

3$ Con referenoia más particularmente a las f ig s . 1 y 2A

del dibujo, que muestran un abridor de chapa rasgable del tipo se­

gún la  citada patente anterior, e l número 10 representa la  pared 

superior dé un recipiente oilíndrico, estando formada por lo  menos 

dicha pared superior por metal eoldable a presión en fr ío ,  ta l como 

30 aluminio, y  que tiene fijad a  a la  misma mediante soldadura a pre-
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sión en fr ío  una ohapa rasgable o miembro desprendibíe análogo 1 1 , **

formado también por material soldable a presión en fr ío . Bn el ejem­

plo mostrado, la  chapa está unida a la  pared del recipiente a través 

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

fr ío ,  de la  que se muestra con mayor d etalle  y a escala ampliada una 

seoción transversal en la  f ig .  2A.

En esta última figura, A representa la  ohapa de un espe­

sor T que es por lo  menos doble a l espesor t  de la  pared B del re c i­

piente, efectuándose la  indentaoión I  ¿e la  soldadura, producida 

mediante un adecuado instrumento soldador a presión o indentador, a 

través del metal más delgado (B) o del reoipiente hasta e l metal más 

grueso (A) o de la  ohapa. Tal junta se conoce por e l nombre de junta 

soldada en fr ío  denso-atenuada, según se desoribe con mayor detalle  

en la  citada patente anterior.

En la  producción de una soldadura unilateral dentada de 

este tipo y otros sim ilares, se ha comprobado la  necesidad, a f in  

de orear un intenso y adecuado flu jo  de metal en la  superficie inter- 

fao ia l que conduzca a la  unión de los miembros en un enlaoe por sol­

dadura de verdadera fase sólida, de hacer que el instrumento solda­

dor o indentador pase a través del primer miembro, a l que en adelan­

te se hará referencia por miembro dentado a los efeotos de esta des­

cripción, es decir, el miembro B en e l oaso de la  f ig .  2A, y hasta 

e l segundo miembro, referido en adelante como miembro impreso, es 

decir, el miembro A de aouerdo con la  f ig .  2A, o más a llá  de la  

original superficie in te rfa c ia l situada entre lo s  miembros. Se ha 

comprobado que este requisito existe  independientemente del espesor 

re lativo  u otras características de los miembros a unir en una junta 

soldada en fr ío  o de fase sólida u n ilateral.

Se ha observado también, en e l caso de una soldadura 

á solapa dentada y  unilateral de este tipo, que e l rasgado o rotura



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

del espesor y dureza relativos de los materiales de los miembros? 

así. pomo de la  posición re lativa  del indentador de.soldadura, es de- 

" c ir ,. de que un miembro sea indentado o impreso de acuerdo con'la ante--, 

r io r  definición. Más particularmente, la  tendenoia a rasgarse o rom­

perse, después de separar los dos miembros soldados, aumenta a l dis­

minuir el espesor relativo  y la  dureza relativa  de los miembros, míen 

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

a l miembro dentado debido al mayor trabajado o endurecimiento a pre­

sión y reducción én la  sección transversal del material impreso en 

la  zona de la  soldadura.

Así, suponiendo, en el aaso de una construcción de chapa 

rasgable de acuerdo con la  f ig .  2A, que la  chapa A y la  pared B del 

recipiente sean del mismo espesor, como se muestra en la  f ig .  2B, e l 

rasgado ocurriría en la  chapa o miembro impreso A, según se despren­

de de los que precede. Para contrarrestar este efecto o para favore­

cer y producir la  rasgadura del miembro B o pared del reoipiente, 

e l espesor del miembro A ha de incrementarse considerablemente, como 

se muestra en la  f ig .  1, a fin  de asegurar un efectivo y positivo 

rasgado de la  pared B del recipiente y determinar la  producoión de 

una abertura en é l reoipiente con preferencia a l  rasgado de la  chapa 

A. Se ha comprobado que e l espesor de la  chapa, para este f in , tiene 

que aer por lo menos doble y preferiblemente superior a l espesor 

de la  pared del recipiente, puesto que existe una zona intermedia 

o neutra relativamente ancha de grados de espesor, en la  que puede 

producirse la  rasgadura de uno u otro miembro, es decir, donde las 

tendencias contrarrestantes de ambos miembros a rasgar o romper el 

metal se equilibran más 'o menos entre s í.

Por consiguiente, una soldadura de aouerdo con la  f ig .

1A se lim ita a espesores de chapa relativamente grandes, en compara­



ción con al espesor de la  pared del recipiente, lo  que hace a este 

tipo de abridor de recipientes inadecuado para uso con recipientes 

de metal relativamente duro, sigt obstaculizar la  fá c i l  y eficaz ope­

ración del dispositivo por parte de una persona de tipo medio, a me­

nos que sé emplee un au xiliar abridor especial. Por otra parte, e l 

uso de una chapa más blanca, para fa c i l i ta r  la  operación de abertura, 

tendría como consecuencia un iñoremento de la  tendencia a rasgarse 

del metal de la  chapa, o requeriría e l empleo de una chapa de excesi­

vo espesor, hasta e l punto de que resultase prohibitiva por razones 

prácticas.

Todas las consideraciones expuestas oontribuyen a la  

restricción  del empleo de una ohapa rasgable de acuerdo con la s  figur 

ras 1 y 2A para recipientes formados de material relativamente blane 

do, tales oomo los produoldos con aluminio de un bajo grado de dure­

za, limitando así sustancialmente la  utilidad práctica de un dispo­

s itiv o  abridor de recipientes de este tipo.

Aparte de los oitados inconvenientes y desventajas de 

los dispositivos abridores de recipientes del arte anterior, existe 

la  desventaja de que la  indentación de la  soldadura se halla  lo c a li­

zada sobre la  superficie in terior de la  pared del reoipiente, lo  

oual no es deseable ni práctico por varias razones, e n v is ta  espe­

cialmente de la  provisión que se efectúa de un especial revestimien­

to protector en el in terior de la  pared del recipiente para proteger 

a los alimentos y sustancias abálogas conservadas en los recipientes.

Para vencer la  d ificu ltad  últimamente citada, la  presen­

te invención hace uso de una junta de soldadura unilateral perfeccio­

nada que u t iliz a  una indentación de soldadura efectuada desde e l ex­

terior del recipiente o a través de la  chapa y hasta la  pared del 

reoipiente. Con ta l disposición, suponiendo que la  chapa y e l reoi­

piente sean del mismo material y e l espesor de la  chapa sea i g u a l ,
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a l de la  pared del recipiente, como se Muestra en la  f ig .  2C, el 

rasgado o rotura quedaría principalmente asegurado en el metal B 

del recipiente ta jo  todas las circunstancias, pero dé nuevo ta l  cha­

pa rasgable habría de lim itarse a recipientes de metal relativamente 

blando, con v ista s  a permitir un fá c i l  arrancamiento o rotura sin 

esfuerzo de la  chapa y la  producción de una abertura en la  pared del 

recipiente, de acuerdo con e l objeto principal de la  presente inven­

ción. Lo mismo es aplicable en cierto  modo a una soldadura de este 

tipo que u t i lic e  una chapa de mayor espesor (T) en comparación.con 

10 )[ el espesor de la  pared del recipiente ( t ) ,  como se muestra en ía  f ig

2D del dibujo, a f in  de fa c i l i ta r  el levantamiento y arrancamiento 

de la  ohapa en el caso de recipientes producidos con material r e la t i­

vamente delgado.

Resumiendo, todas las  disposiciones de acuerdo pon las 

1$ f ig s . 2A a 2D que u tilizan  una chapa del mismo metal o dureza que

e l recipiente se hallan prácticamente limitadas a recipientes forma­

dos por materiales relativamente blandos o materiales, de limitada 

resistencia  mecánica, resultando por consiguiente inadecuadas para 

su empleo en la  mayoría de las aplicaciones prácticas a recipientes 

20 o la tas .

De acuerdo con la  presente invención, las  precedentes 

d ificu ltad es y defeotos quedan sustancialmente eliminados o reducidos 

a l  mínimo mediante.el uso de una chapa relativamente densa formada 

por un material que tenga una dureza menor que el metal del nscipiente 

2$ y  que posea un espesor superior respecto a l de la  pared del recipien­

te , de t a l  manera que quede prácticamente equilibrada la  incrementa 

da tendencia a rasgarse como resultado de la  mayor blandura del 

material de la ohapa. En otras palabras, oon la  indentaolón realizada 

de aouerdo con la  invención a través del material más espeso y 

30 blando (chapa), figura 2F,se obtiene el equivalente de una soldadura

8^-
[r.í-.
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u n ilateral entre miembros del mis^o espesor y dureza de acuerdo con 

.la figo 2B, asegurado así el rasgado del miembro impreso (recipiente) 

bajo todas las  circunstancias y teniendo el material del recipiente 

cualquier deseada solidez o espesor. Se comprenderá mejor la  inven- 

5 ción con referencia a la s  f ig s . 2E y 2F. En la  figo 2E, en la  que e l

material más duro o del recipiente, B, se representa mediante las 

líneas de trazado más apretado en comparación con el material más 

'.blando A-de la  chapa y en la  que se. supone que ambos miembros tienen 

eí.mismo espesor la  tendencia del miembro impreso B a rasgarse con 

'. preferencia a l miembro A queda contrarrestada por la  reduoida dureza 

del miembro A, con lo que puede .producirse e l rasgado del metal de 

la  'ohapa en vez de la  pared del recipiente. - -

En e l oaso de la  f i g .  2F, que muestra la  construcción 

fin a l de acuerde con la  presente invención, e l efecto de la  reduoida 

15 blandura del miembro A en la  f ig .  2E queda contrarrestado por un es­

pesor incrementado (T) de la  chapa, de ta l  manera que se determine 

una positiva y segura rotura o rasgamiento de la  pared del recipiente 

y la  formación de una abertura u o r if ic io  en el recipiente de un modo 

efectivo .y  seguro y prácticamente sin fa llo s  ni rechazamientos, Esto;, 

20 permite e l uso de un metal para reoipientee que tenga una deseada du­

reza con un espesor mínimo, para satisfacer los requisitos prácticos, 

y económicos, a l tiempo que se asegura un rasgado fá c i l  y sin esfuer­

zo de la  chapa y la  producción de una abertura por una persona de 

tipo medio sin ayuda de ningún instrumento especial abridor.

25 Para todas la s  finalidades práoticas, se ha comprobado qút

la  dureza de la  chapa A y el recipiente B debe estar inversamente re­

lacionada con el espesor de los miembros, para que se produzca una 

disposición equivalente a aquélla según la  f ig .  2C y se asegure un 

eficaz rasgado del metal impreso o del recipiente bajo todas la s  

30 I circunstancias y lib re  de la  lim itación que impone un material de re'
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cipiente relativaKiente blando. Como ejemplo, la  chapa A de la  f ig .

2F puede tener una dureza igual a la  mitad de la  dureza de la  pared 

B del recipiente y un espesor T de la  chapa igual al doble aproxima­

damente a l espesor t_, del recipiente, para obtener en la  práctica 

unos resultados satisfacto rio s.

Aunque en e l caso de la  construcción de chapa rasgable co 

nocida según la  f ig .  2A, la  anchura v  y la  profundidad r  de la  idden- 

tación ,I de la soldadura o penetración de la  herramienta se determi­

nan por e l  espesor t, del miembro más delgado (recip ien te), la  anchura 

w en el caso de la  construcción del invento, f i g .  2F¿ se determina 

por e l espesor T del miembro más grueso o dentado, mientras que e l pq 

céhtaje to ta l de reducción R depende deí espesor to ta l Tet de los 

miembros A y B.Mas específicamente, para un espesor w-1 ,5  T, la  

reducción R debe ser por lo  menos un 70% aproximadamente del to ta l 

T+t para e l aluminio, o preferiblemente superior para mejorar más 

aun la  tendencia a la  rotura del metal del recipiente o miembro B 

con preferenóia a l metal de la  chapa o miembro A. Aunque esta incre­

mentada reducción puede tenár por resultado una menor solidez de la  

soldadura respecto a la  solidez óptima, ta l  consideración es de im- 

20 ][ portancia secundaria para un abridor de chapa rasgable del tipo que

constituye e l objeto de la  presente invención, en la  que el objeto 

y finalidad primordiales a conseguir están representados por une. pro­

ducción f á c i l  y segura de una abertura en la  pared del recipiente, 

en vez de la consecución de una junta o conexión por soldadura de 

25 resistencia mecánica máxima. Por la  misma razón, usando una, anchura

w * 2t  o superior, el porcentaje de reducción R puede incrementarse 

mas a llá  deí mínimo de un 60% aproximadamente para óonseguir una má­

xima resistencia, de la  soldadura, por ejemplo, del 75% aproximadamen­

te  para obtener unos resultados y  eficaoia óptimos en e l abridor 

30 de chapa rasgable, suponiendo de nuevo una relación entre dureza dé

y."'';-:..
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la  chapa y del recipiente de 2:1 aproximadamente  ̂ * ,

Aunque la  relación de dureza puede variarse dentro de 

unos lím ites considerables, para adaptarse a las existentes condicio­

nes y requisitos, la  relación de espesores T:t depende del porcentaje 

de reducción R én v is ta  del hecho anteriormente señalado de que la  

indentación I ha de extenderse hasta el segundo miembro o miembro im­

preso, para orear un intenso y adeouádo flu jo  metálido in terfao ia l 

necesario para unir los miembros en una soldadura de fase sólida o ' 

en fr ío .

10 De acuerdo oon una forma de. realización del invento, para

producir un simple o r ific io  de vertido o abertura sim ilar, la  f ig .

1 .puede modificarse medi&nte la 'provisión de una chapa 11 que tenga 

un espesor igual al dóble aproximadamente del espesor de la  pared 10 

del recipiente y formada de un material de dureza sustancialmente in - 

15 ferio r a 1¿ del metal del recipiente, cuya chapa se suelda a la  pared 

del recipiente a lo largo de la  línea circu lar o franja de soldadura 

12 desde e l exterior o a través del material de la  chapa y hasta la  

pared del recipiente, de la  manera mostrada y descrita con referen­

cia  a la  f ig .  2F, Como consecuencia, el espesor de la  pared dèi re c i-  

20 piente puede reducirse al mínimo y elegirse el material del mismo

de manera que tenga una adecuada dureza o resistencia mecánica compa­

tib le  con la  producción práctioa de la ta s, así como oon la  manipula­

ción y envío de las mismas, y sustancialmente sin perjudicar la  fa ci­

lidad de operación manual del abridor por parte de .una persona de t i -  

25 pomedio.

Aunque se ha ilustrado en el dibujo una chapa rasgabla 

para producir una abertura circu lar o sim ilar en la  pared superior 

de un recipiente cilin drico  o la ta  metálica, se comprenderá que la  

nueva y perfecciónala técnica y construcción a soldadura de aouerdo con 

la  invención es aplicable con igual ventaja a dispositivos destinados 

31 a producir aberturas de un tamaño o configuración diferentes én cual-

il'L
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quier porción de la  pared de un recipiente, con lo  que por lo  menos 

dicha porción de pared consta de metal soldadle a presión un fr ío , pre 

feriblemente de aluminio.

..Así, la f ig . 3 muestra una construcción de una chapa ras­

gadle 11 de aouerdo con la  invención para producir un o r ific io  de 

vertido y otro de ventilación en la  parte superior 10, cuya ohapa. t ie ­

ne, en el ejemplo mostrado, tres brazos radiales o porciones 11a, 11b 

y 11o, espaciadas por.ángulos iguales entre s í ,  estando asegurados 

"los brazos 11a y 11b a la  pared superior 10 mediante juntas 12a y 12b 

cuadradas o configuradas de otra manera, lin ea les, dentadas y soldadas 

a presión en fr ío , construidas da acuerdo con' la f ig . 2F, y sirviendo 

el brazo 11c de extremo de la  chapa para, ser tirada en la  direooión 

de lá  flecha a , - a fin  de producir un par de o r ific io s  en la pared del 

recipiente, uno de los cuales puede servir de o r ific io  de vertido y 

e l otro dO ;orificio de ventilación para extraer el contenido líquido 

conservado en e l recipiente. ; ..* . *

. . . Otra modificación de una.construcción de chapa rasgablé

de acuerdo con*la invención para proáuoir simultáneamente un o rifio io  

de vertido y otro de ventilación, se muestra eh l ^ i g .  4" De acuerdo 

onn esta construcción la  chapa en forma de t ir a  11 tiene una porción 

terminal 14 ensanchada que se suelda a presión en fr ío  a la  pared 10 

a lo  largo de una junta lin ea l triangular soldada en fr ío  15 por una 

parte, y una soldadura 16 por puntos circular relativamente pequeSa 

o sim ilar por otra parte. Esta última se encuentra adecuadamente 

espaciada de la  soldadura 15 en la  direooión de rasgamiento a. de la  

chapa coincidiendo con el eje simétrico del triángulo, Como se com­

prenderá, la  soldadura 16 puede ser de oualquier otra forma, ta l  como 

cuadrada, ovalada, etc. Como en la  producción de aberturas re lativa­

mente pequeñas, por ejemplo, de una dimensión transversal in ferior 

h 0,25 pulgada aproximadamente, puede resultar d i f í c i l  soldar una t i -

y:-;'.'
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ra o línea que circunde a la  abertura, la  indentaoión de la  soldadura 

puede efectuarse sobre toda la  zona 16 de la  soldadura, cuyo oontomo 

define la  línea de rasgado, u o r ific io  de ventilación producido en 

la  paréd 10 del recipiente, además de la  abertura de vertido definida 

.por e l  contorno de la  soldadura 15°

Finalmente, la  construcción de chapa rasgable de la  in­

vención puede usarse en relación con dispositivos abridores'de re c i­

pientes con soldadura y ranura combinadas para producir unas abertu- - 

ras relativamente grandes por medio de una chapa de reducido' tamaño.

' En un dispositivo abridor de este...tipo,'el contorno de la  abertura 

'.producida por l a  pared del recipiente.se determina en parte por una 

indentaoión lin ea l soldada en fr ío  .efeotuadá a través de la  chapa ras - 

gable hasta la  pared del reoipiente, proporcionando úna primera idden- 

tación de dicha pared, y mediante una segunda indentaoión ranurada 

dé la  referida pared extariormente a la  chapa y conformándose a l 

restante oontorho.dá la  abertura a producir, superponiéndose suave­

mente entre s í ambas indentaciónes citadas de soldadura ¡y ranurado.

En la  f ig .  $ se muestra un abridor de chapa rasgable de

ranura y soldadura de este último tipo. En la  citada figura, e l nume- : 

ro 17 indica un par de líneas de ranurado oiroulares y  paralelas de. 

sección transversal disminuida en la  pared 10 del recipiente, situadas 

estrechamente adyacentes a l borde de la  citada pared, definiendo entrt 

e lla s  una t ir a  rasgable, introduciéndose gradualmente un par de los 

extremos adyacentes de diolías líneas en loá extremos de la  indenta­

oión de soldadüra 18 en forma de U de la  chapa 11. En el empleo de un 

dispositivo abridor de chapa rasgable de este tipo, e l -levantamiento 

y.separación de la  chapa 1 í  de la  pared 10 del reoipiente produce' una 

rotura o corte del metal de éste último, primero a lo largo de la  jun­

ta' soldada 18, oonstruida para este fin  en la  foima mostrada en la  f ig .  

2F, y.luego a lo  largo de la  línea ranurada o t ir a  rasgable 17* Para

1 ' !"



fa c i l i t a r  e l doblamiento o levantamiento de la  chapa 11, ésta puede 

estar provista ventajosamente de unas muescas 19, mientras que el me­

ta l de la  chapa puede elegirse de nuevo de modo, que tenga una sufi­

ciente blandura y  espesor en comparación con la  pared 10 del re c i­

piente, de la  manera anteriormente descrita. Con una disposición de 

este tipo,-puede producirse una abertura igual a prácticamente.toda 

la  pared superior 10 de una manera fá c i l  y con poco esfuerzo y sin 

necesidad de emplear ningún dispositivo abridor especial.

En la  f ig .  6 se muestra una construcción modificada de 

un abridor da chapa raagable de soldadura y ranura, cuyo abridor se 

destina a producir un o r ific io  combinado para apertura y vertido, 

que comprende en e l ejemplo mostrado una. sección vertedora triangular 

delimitada por la  porción ranurada 20 de la  pared 10 y una secoión 

soldada en frío, de la  chapa 11 provista de una pordión curvada 21, 

que se introducé suavemente en los extremos de la  línea ranurada 20 

y una sección in terior recta para ventilación 22, que permita la  pene­

tración de una cantidad adecuada de aire  en e l recipiente durante e l 

vertido del contenido líquido. De nuevo en este caso, la  soldadura 21 ,

22 sé construye ventajosamente de acuerdo con la  presente invención cc- 

mo se muestra en la  jfig. 2F, asegurando un rasgado efectivo y p o siti­

vo de una abertura en un recipiente hecho de un material de espesor 

reducido y adecuada solidez, en.la  forma descrita y comprendida según 

lo  expuesto. Esto hace a este tipo de apertura especialmente adecua­

do para uso concerveza,.líquidos carbonosos y  para todos aquéllos 

recipientes que implican la  presencia y/o generación de presión inter- 'í ; 

na en e l reoipiente. "  . -

Aunque la  relación específica del espesor y  dureza de * 

la  chapa con el espesor y  dureza del material da la  la ta  ta l como se 

ofrece aquí a modo de ejemplo se pretende que sirva oomo guía general 

en e l diseño de abridores de ohapa rasgable de acuerdo con la.inven-



- oión, esta relación no es en manera alguna c r it ic a  y puede variarse

dentro de ciertos lím ites para adaptarse a la s  existentes condiciones 

y requisitos..E n general, la  dureza de la  chapa debe estar de t a l  ma­

nera relacionada con la  dureza del material del recipiente que se 

contrarresta dentro de un margen de seguridad cualquier tendencia 

existente o probabilidad de rotura del metal de la  chapa para una 

relación determinada entre espesor de la  ohapa y espesor del recipienr

t o. .

Como se domprenderá también, la  ohapa de mayor espesor, 

es d ecir, de un espesor por lo  menos doble a l de lá  pared del re c i­

piente en e l oaso de aluminio, en oiertos casos puede ser de la  misma 

.dureza que e l metal del recip ien te, especialmente cuando este último - 

es de un grado relativamente blando, con lo que de nuevo e l incremen­

tado' espésoy- de la  chapa y la  soldadura de ésta a la  pared del re c i­

piènte permitirán una f á c i l  elevación y rasgado de la  abertura sin  ré 

querir ningún u ten silio  abridor especial, a l  tiempo que sé asegura un 

eficaz y positivo rasgado del metal del recipiente sin  ningún peligro 

de romper la  chapa. -

. REIVINDICACIONES ..

En resumen: la  Patente de Invención cuyo registro  se so­

l i c i t a  recaerá sobre las reivindicaciones siguientes:

1. Mejoras en dispositivos abridores para recipientes ce­

rrados que tengan por lo  menos una.porción.deparedform adade metal 

sóldable a presión en fr ío  y que comprende una chapa rasgable ó miem­

bro desprendible sim ilar también de m aterial sóldable a presión en 

fr ió  superpuesto, y fijad o  a l exterior de la  oitada porción de pared 

mediante una junta lin e a l de índentación por presión en fr ío  que d e -= 

fin a  por.ío.menos parté de una abertura a producir en dicha porción 

de pared mediante la  rotura del metal del recipiente á lo  largo de 

la  citada junta después de arrancar la  citada Ichapa de .la  porción de

'l)T 
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pared consistiendo la  mejora en que dicha junta está constituida 

por una indentaoión de soldadura unilateral efectuada a través de 

una chapa de espesor relativamente mayor que e l de la  citada porciót 

. de .pared y. qué se extiende hasta una profundidad in ferio r a la  in i­

c ia l superficie int.erfacial situada entre la  chapa y la  porción de­

parad citadas.

2 . Mejoras en dispositivos abridores según la  reivindi­

cación 1, caraoterisadas porque la  chapa tiene una dureza reducida 

en comparación con la  dureza de la  mencionada poroión de pared.

3. Mejoras en dispositivos abridores, según la  re iv in ­

dicación 2, caracterizadas porque las durezas de la  chapa y de la  

porción de pared citadas están relacionadas entre s í  inversamente 

a los espesores de la s  mismas.

4 . Mejoras en d ispositivos abridores según las reivindi­

caciones 1 a 3; caracterizadas porque la  chapa y la  porción de paree 

citadas están.formadas de aluminio y la  chapa tiene un.espesor apro­

ximadamente doble y una dureza aproximadamente mitad respecto a l 

espesor y dureza, respectivamente, de la  mencionada poroión de pa- 

^ed.

5. Mejoras en dispositivos abridores según la  reivindi­

cación 4, caracterizadas porque la  anchura de la  mencionada inden- 

tación es igual a 1,5  a 2 veces e l espesor da la  citada chapa y la  

profundidad de la- indentaoión es igual a l 70-75% del espesor total 

de. la  chapa y porción de pared mencionadas. .. *

„ " 6. -Mejoras en. d ispositivos abridores según las .reivin^-

dicaclones 1 a .6, daractérizadas porque la  citada.junta de soldadura 

tiene un& configuración lin ea l cerrada sobre s í  misma y delimitadori 

del contorno de la  abertura a producir en dicha porción de pared.

,7 . Mejoras en dispositivos abridores según la s  reivindi­

caciones 1 a $, caracterizadas porque la  citada chapa está soldada
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a la  porción de pared mediante un par de juntas de soldadura por 

indentación lin eales y espaciadas, cada una de las  cuales se halla  ci- 

. tada sobre s i  misma y delimitad, respectivamente, unas aberturas de 

vertido y ventilación a producir en la  citada porción de pared.

. '  . 8. Mejoras en dispositivos abridores según las reivindi-. 

caoiones 1 a  6, caracterizadas .porque la  citada indentación de junta 

por.soldadura lin ea l se conforma a una porción fraodionaí del contor­

no de la  abertura a producir en la  referida porción de pared y la  ..

: restante porción del contorno de dicha ..abertura, es producida mediante

10 una.' línea de indentación r&nurada en dicha porción de pared, cuyos ... 

extremos se introducen gradualmente en los extremos.de la  mencionada 

indentación de soldadura. .

- - 15

9 . Mejoras, en dispositivos abridores según las reivind i­

caciones 1 a 6, caracterizadas porque la  mencionada junta de soldadu­

ra lin e a l consiste en una indentación de soldadura en forma de U que 

forma uña porción fraccional de la  abertura a producir en la  citada 

porción de pared, produciéndose la  restante porción de dicha abertura 

mediante un par de líneas ranuradas practicadas en la  oitada porción 

de pared y cuyos extremos se introducen gradualmente en los extremos

20 libres de. la  referida junta. . - 

10. Mejoras en dispositivos abridores según las  re iv in -., 

d icaciones 1 a 6 para producir una abertura en la. parte superior de 

. un recipiente c ircu lar, caracterizadas porque la  junta de soldadura 

consiste en una indentación lin e a l en forma de U de uña chapa rasga-

25 ble situada junto a la  p eriferia  de la  oitada jbarte superior, cuya. - 

parte superior está provista de un par de líneas ranuradas paralelas 

y  concéntricas extreohaménte espaciadas junto a la  citada p erife ria , 

introdupiéndose gradualmente los extremos de las mencionadas líneas 

ranuradas.en los'extremos lib re s  de la  expreá&da indentación de sóida

30* / dura, para; producir a s í la  rotura de dioha porción de pared, primero
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a lo  largo de la  referida junta y luego a lo  largo dé lás,expresadas 

líneas ranuradas. tras  la  elevación y rasgado de ,1a citada chapa arran­

cándola de la  porción de pared.

. 11. Mejoras en dispositivos abridores según la  reivin d i- 

cación 10, caracterizadas porque la  referida indentación de soldadura 

tiepe una anchura superior a la  de la  de laa citadas líneas ranuradas, 

' en la s  que se introducen .

. 12. Mejoras en dispositivos abridores según las  re ivin d i- 

. caoiones 10 y 11 , caracterizadas porque la  chapa y la  porción dé p a - . 

red mencionadas están formadas de aluminio, teniendo la  chapa un es­

pesor aproximadamente doble a l de la  porción de pared y teniendo la  rg 

ferida indentación lin e a l úna anchura igual a 1,5 a 2 veces la  anchurí 

de la  citada chapa y una profundidad igual a l 70-75% del espesor to­

ta l de la  chapa y lá  porción de pared citadas.

13. Se reivindioa por último, como objeto sobre e l que 

ha de reoaer la  Patente de Invención cuyo registro  se solicita:"M E- 

JORAS.EN DISPOSITIVOS ABRIDORES PARA RECIPIEMES CERR&DOS".

Todo conforme queda descrito en la  presente Memoria que 

consta de veintidós páginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 20 junio 1961 

ALFOÍJSOUNGRIA .
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