o

5

10.

+ Case N.3899
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por "UN METODO PARA OBTENER I48

ON DE UN I-JIEP-:'.BRO 0 DISPO~

nalidagd estadduﬁidens

Deyton, Ohio, (WE.

ment‘{sg dirige la invenoidn a un mdtodo de uzidn que no
requiere sujetadores de ninguns clese y que no interrumpe la
continuided de la ldmina.

En taento que el ianvento es extensameate apli-
osble para su finalided de updr un wmiembro a une lduine
deformable y puede usarse para occnsctar ontre si dos ld-

minas en relscidn osrz o cara, tiene ntilidsd especial
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para las aplicaciones en gque 1z ldmine de material deforme-

ble e@s une pared conoinadurs de fluido. Como no interrum-

pe la continuidad de le pared, eliminz el problema de hacer

la junta estanca 8l flufdo.

El invento es pertioularmente dtil, por ejem=
plo, en le febricacidn de recipicites de paredes delyades
que llevan tires de arranque para quitar un extremo del
recipiente y se emplea pars fljsr leng.letas a las firas
de arranque. Bste prdotioa particuler del iavento se ha
elegido como ejemplo pere el fin de este exposicidn y pro-
porcionard guia adecuada a los expertos en le especislidad
que puedan tener ccesidn de spliocsr los principios bdsicos
de este invento a otros fines especificos. | |

Fs muy desesble producir hotes o recipientes
esrrables, por eéjemplo hotes para zumos de frutas o bebi-
das afidlogas, productos alimenticios diversos P articulos
gsujetos a deterioro por accidn de le etmdsfera, con las
tapas o peredes de los botes mercadas para estahlecer ti-
ros Ge arranque y con lengletes sujetes a las tiras de
arrahque pare Servir como ésideros para separar las tirss
de erranque & fin de permitir Que se quile la tapa o pared
sin. empleo de abrelatas o de instrumento 2nflogo. Desgra=
cisdamente, sin embargo, ¢l problema de unir las léngnetas
& les tiras de arranque de nanera segura gue seu satisfac-
torie para la produccidn en masa no se ha resuslto hasta
ahora,

Bl uso e un remache aparte o sujetador seme-
jante para asegurar la lengleta e la tapa se ha evitedo
por une serie de motives, que incloyen el importente punto

de que el uso de un sujetedor de ess Indole recuiere pun-
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zonar le tapa o. pared, con ls posibiiided de fugas subge
guientes. Se hen propuesto tzwbiédn las técnices de solda-
dnra por puntos, pero no han tenido dxito por le misma
rezdn.

Asimismo se han efectuado intentos d&e fijar
lag lengletas a las tiras de errangue formadas por las
porcionaé marcadag de las tupas o paredes mecdiante tée-
nicas de soldadura por presidn en frio. Bl procedimiento
de soldedura por presién en frio, aunque da buen resultado
en las apliosciones controladas con ouida%o, no ha resule
tado satisfactoria en la produccidén comercial de botes
por un& sorie de motivos. En primer luger, las superficies

cooperantes que han de solderse entre si por por presidén de-

‘ben limpierse y prepararse minuciosemente, y esto s8 ha

intentzdo por lo generél mediante elementos del tipo de
cépillo, que erosionan las superficies cue han de soldarse.
Esto es dificil de efeotusr con dxito mediente equipo para
la produceidn en mzsa.

Bl procedimiento de soldsdure en frio requie-
re tembién que las superfiocies ccoperantes de lgs psrtes
estén libres de todo contaminante, tal como polvo o and-
logo, y ha aldo imposible en las operacionss de proaucoidn
en mese aserurar que las superficies cooperantes se man~
tengan libres de oconteminantes hssta ser unidas por la
tfonica de soldadurs en frio. Ia experiencia ha demogtrado
que esas juntas de soldedura feollan con frecuencia, ye sesa
porque las superficies no estdn adecuadamente erosionadas,
ya sea porque el polvo u otras formas de contaminentes es-

torban la operacién de soldadura por presidn en frio. Adends,
una junta tfpica de soldadura en frfo para una lenglleta
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tal como aqui se desoribe cede @ una fuersa del orden de
1,9 a 1,95 kilogramos, y este registencia no es siempre
adecuade pare inicisr y terminezr la sccién de desgarro
requerida. La segurided exige que la lengleta resista
una fuerza de traceidn de 2,25 kilogremos por lo menos,
sin gepararse de la tira de arrangus.
También se han producido esfuerzos anterio-

res para establecer una conexidn entre una lenglete o
palance y unz pared de recipiente que incluye une. pro-
tuberancia formada de modo solidzrio con la pored del
rocipiente, la ouwal servie en cierto modo como un rema-
ché pare efectuar lz unidn entrs ls lengheta o pelanca
y lo pared del recipiente. ¥n estos intentos anteriores,
la protuberencis se heecis pusar por une aberturs en la
lengleta o palenc& y lusgo se aplanaba con una herramien-
tea apropiadg para recalcar o rizar la extremidad de la
protuberancia y establecer asf la conexidn eatre la
lengflete o palanca y la pared Gel recipiente.

| - Estas propuestas enteriores no dieron resul-
ted o porque ..la protuberancia, ol ser atacada por la herra-
mienta, se acortaba axilmente & causz de un colapso del
extremo externo de la protuberancie, cue producia un
rizainlento o plegadura del extremo externo de la protu-
berancia sobre si mismo; es deciyr, las secciones de pared
suﬁerior e inferior de la rizedura o pliegue formedo eran
impulsadag fntimemente una contrz otre en una Zren parte
del pliegue o rizadura.

Cormo el rizamiento o 18 plegcdura dsl

metel producia esfuerzos relztiverente elevados, tanto

en tensidn como en compresidn, el metal con frecuencia
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se rompiz o fracturoba en la llnéa de »p egédufe. 3i no
se nregentaba fractura, en el mejor de los casos la
1inea del pliegue o rizadurae producia une lines Ge de-
biliteoidn que daba por resultado le fractura cuando se
eplicaben esfuerzos o le unidn & causa de la manipula-
cidn de la lenghets o palanca, y en consecuencis 12 len-
gleta o palanoa“se gepareba del recipients antes de
heber podide quitar de €ate la tira de arranque o si-
milar.

Cuando se presenteba la frazcture, se inte-
rrumpié la continnidad de la pered del recipiente ;7 el
recipiente se deseohaba porque no codfa cerrerse. Lz
fracture, desde lusgo, produciz tambi€n el fullo comple-
to de le junta realizzdec cuando se menipulaban le leagle-
ta o..palenca pere cumplir el fin persezuido. Se coupren-
de pues nue estes dificultades prdetices y otras femilia-
res a los expertos en la espscialidad hzn gido lis rasones
importentes de que las conexiones solidaries de lengfeta
0 palaenca pars ebrir las tapes no heyan tenido aceptacidn
comercial en el cempo de los recipieantss.

¥l punto de psrtide de este invento es, por
oongisuiente, un método para fijar un miembro en forma de
1dmina, con abertura, a una lémine de meterial deformabla,
sin destruir la continuided de la ldmina, método en el que
se foma en la l4nina una protuberancie huece, Tue se pasa
por la abertura del mencionado miembro'y =2 deforma pera
haoer que partes de le protubercncia se gobrepoazen ¢ le
periferia de la aberturec.

El invento se caract: = .n¢ or el hecho Qde

que la protuberancia se deforma cowprimiendo su prred

A
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terminal trensverss, pare hecer cue sl materiel de ella

fluya y torme un corddn que se espsrce sobre el citado

miembro en torno a la periferie de lo abertura.

Le formeecidn iate ral o solideris elimina la
necesidad de formar ouslquicy abertura en la tapa ¢ la pared
del recipiente y en consecuencic mo presenta ninguif posi.
bilidad de fugas, coma cuando se usan elerentos sujstedores
separsdos. Ademds, como la formacidn integral no treba me-
ofnicanente la lengleta al extremo ¢o la tira fe arraaque,
se obtiene une interconexidn pogitive que es suficiente-
mente fuerte pare resistir les fuerzeés de treccidn desarro-
llades en le junta en el momento de.usar lz leagleta pera
ooasionar la accidn de desgarro necesariz para quiter le
tepa o pared 2=l bote. Sin embergo, estas ventajas se ob-
tienen shora sin que surja el probleme de fracturar la
protuberencia.

En una modalided preferids de realizacidn de
este'invento, les dificulitades experimentadas hasta ahora
se obvian formando une aberturs en lz lengHeta, formando
en lz tapa una protuberancis inte gral &e hombro escarpado
y de la misma confimrecidn gue lu sbertura, situando la
lengleta sobre la tapa con lo protuberencie extendida por
la abertura v haciendo luego que el meteriel de la pared
transversal de ls protuberancia iluys en una trayectorie
controleda, para former ua corddn circunseriptor, dirigido
hacia fuera y sobrepuesto a los bordes definidorses de la
abertura y de ege wmodo fijer y trebar permenentemente la
lenglleta a la tira de desgarro del recipiente.

| El oorddn se forma adelgszando la pared trans-

verse o terminzl de la protuberesncia por medio de un flujo
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del metal de la misma y no se produce encrespamiento ni
plegadura del metal como ¢n lag propuestas fallidas ante-
riores. Al no producirse enorespamiento ni plegamiento del
metel, no hay probabilidad de que se creen fractures o 1i-
neas de debilitzcidn durante el proceso formador; en efecto,
el corddn, tal como ge forma, refuerza inhsrentemente la
seccibn cooperante que efectda la junturs de la lengMeta o
palenca al reocipiente.
| Ademds, el mdtodo de fabricacidn preferido

incluye la distorsidn inicial de un segmento de la tape
o pared del recipiente sobre una determinads zona y en un
grado determinedo. Fspecificamente, este distorsidn es
apreéiablemante mayor, tanto sn zZoh& coimo en predo, que
la formacién subsiguiente de la protuberancia menc ionada.
Bl segmento se comprime o reduce luego de modo forzado en
sus dimensiones totales durante la operacifn de formar la
protuberencis, y esimismo se le confiere nuevo modelado
paré que asumé una nueve forma general. Tipico de esta forma
y secuencia es la nueva estructura resultante de la protu~
berancla de hombro escarpado, «ue tiene uwna pezred transversa
o terwminal de egpesor vrdcticamente uniforme, mayor cue el
egpesor de pared del segmento y conh suficientg material en
€1 para scomodarse al flujo de material apropicdo durante
la operacidn final o formadora del corddn en el montaje de
la lengleta, que proporeions wie conexidn solideria o in-
tegral sin debilitumiento excesivo de la tepa o pared del
recipients o egtructurs de conexidh.

Pare llever @ czbo el moatoje de la lengleta
y el mencionado flujo controlado del material de la péred

»otuherancis, une forma pre-

a.

transversa o terminal de lz o
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ferida del invento establece un yuaque elojedo dentro de

la‘pfotuberancia, aue tiene une ocare pars entrar €n con-
tzoto con 1z cara inferior de le psred transversa o ter-
minal de la protuberencie y estd edaptado pars sostener

la pared transverss o terminel en relscidn predeterninada
respecto & la superficie superior de la lengHeta. Yste
yunque o elemento sustentedor impide cuelquier acorte-
misnto axil substanciel de le protuberancia y coopera oon
une herramiente de impacto o troquel pars efectuar el flujo
controlado de materisl de la pared en contcoto cyprayacents
vy edherente con un& poroidn de borde definidora de la aber-
tura de la lengleta.

Egete procedimiento singular proporcioad une
interconexidn de lenglata y recipiente que se caracterizs
tfpicenente por un corddn sobrepuesto sl borde de la aber-
tura de la lengleta, el.cual, visto en secoidn transversa
vertioal, Propoiciona efecto de columna apropiado en la
zona de sobreposicidn y sujecidn. Este efecto de columna, -
en combinecidn con 12 caracteristics huecs preferida del
corddén formado, proporciona mayor resistencia en el punto
de méxima aplicacidn de fuerza durgnte le aberturg del
recipiente. ¥s evidente que les dificultades mencionades
de 1a prfctica enterior se evitan, y2 que no se produce
encregpamniento ni plegamiento de la pzred e la protube-
rencie y en oconsecuencia no ocurren I{racturas ni liness
de debilitecidn.

En le prdctice preferida de este invento, se
logra un rendimiento excepcionelmente elevado en la fabri-

cacidn recurriendo 2 un proceso continuo llevado a 65ho

por equipo de produccidn en mesa, como sigue:
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Paso 1.
Formacidn de ana pluralidad de configurasciones

de tapa en una lduina

Paso 2.
Formacidn de hoyuelos en lcs configuraciones de

tepa.

Paso 3.
Conversidn de los hoyuelos en protuberencias

de hombro eascarpado.

Pasgo 4.
Farceje o punteado de las configuraciones de tapa

pare former lés tiras de arranque.

Lag lengWetos se realizan en dos etapas o pasos,

la y 2a:

Yago la.
Bstampar configursciones de lengleta en une
tira d2 wetal con uhe abertura en cada con-

< figurecidn de lengleta.

Pago 2a.
Cortar de la tirsa, por troquelado, les

oonfiguraciones de lengHeta.
Luego sipguen los pesos 5 a 8:

Pago 5.
Situesr lazs leng Wetas sobre las coafi ureciones

de tapz con las protuberancias de lms counfigu-
raciones de tapa extendidas a trav€s de las

gbertures e la lengleta.
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Espurcir les protuberanciss des omoro egozy pado
sobre log rebordes de las absrturas ge los den-
glotes para fijar les lengletas coatre les con-

figurcciones ce tapa.

Faso 7.
Cortar de 1a ldumina, por troquelado, las confi-

gureciones de taps.

Pzgo Q.

Rebordear los bordes de les tapas.

Las ocaructeristiceas y venlajas de agte invento
pueden cowmprenderse & hase AJe le esoripeidn fetalleda que
gigune y de los dihujos que se Pcowpansne

Tn los cibujos, «ue nen de considerarse pers-

neate ilugtretivos:

-~ la figure 1 eg una vigtas frezuentaria, en perspectiva,
de la parte superior de un hote ~ue incorpors uns moda=

lidad elegide del invento,

- le figura 2 es ung vista Qe

- la figura 3 es une vieta de ulanta de lo taps rue ilustra
la primers operncidn, 1r cual consiste en former un

hoyuelo inclinedo en la tape.

- le figura 4 es una vista fragnentaris amplivda, en sec-
oidn trznsversas, que muestra odmo se forma el hoyuelo

_por medios de troguelado.
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le figure 5 es ung viste de plante de une cubierta o tépa
despuds que se ha formado el hoyuelo inclinedo en una
protubersncis de howbro escarpado,

la figurs 6 es una seccidn Trampmentsric, nwplisda, que
muestra los medios de troguelado parc forwmeY la protube-

rancis,

la figura 7 es una vista fragmeanteria, en perspectiva,

del troquel infevrior de la figure 6,

la figura 8 es una vista de pleunte de lo tape despuds de

. " - . e 4 .. . s
la operzcidn de mcresje, ~ue nuestra odwo lz protuberan-
cia de Lombro sscerpsco estd situsde ea 1o tire de arranque

en el extremo de ecatrsda de €cto.

le figura 9 es une vista diwgrowdtica, anpiisde, jue
muestre cowo ¢l troguel de morcaje endenta en el mae

terial de la tapa.

la figure 10 es una vista de plenta de une lengleta
de lduine metdlioa cue ha de sujetarse & la tira de

arrangue,

la figura 11 ee una seccidn, muy smplizds, por la linea
11-.11 de la figura 10, que muestra como se repuje la
lengBeta pare formar une ariste que rodea y refuerze

el reborde de una aberturs de la leaglets,

le figura 12 es une vista en scccidn, emplisda, dque
mue stra o /mo g8 coloca lz lengleta sobre lo tapa con
la protuberancia de hombro escarpudo de lg tapa exten-
dida a travéds de le avertura de ls lengMeta, y wuestra
toubidn los tronueles para esparcir le protubersncia

de hombro escarpado.
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la figura 13 es uns viste senejoute o lo figere 12,

que nmuestrs el trocuel superior wvanzndo pars mentener

la leugBeta contra la tape.

la figara 14 es une viste semejente gue muestra el troquel
superior esparcieado la protuberencia {e hombro egcar-
pado para establecer contacto de interconexidn con la

lenglleta.

la figura 15 es unz visto semejente & la de la figure 2,
que muestra otra configuracidn pars ls protuberznoiz de

hombro egcarpado,

la figura 16 es un diagrame que iLlustrs un proceso con~

tinuo para la produccida en mesa ¢z las tapas,

‘la figura 17 es una vists fragmentaria, semejante & la

de la figura 14, pero que.muestrs une forma modificada

de la lengletsa,

la figurs 18 es una vista en secoidn transversal y coas-
tituye une reproduccidén en dibujo de uns microfotografie

amplisda del hoyuelo moldeado,

la figura 19 es una vista en geccidn transversal y cons-
tituye una reproduccidn en dibujo ¢e une microfotografia

ampliada de le estructurs moldeoda de la protuberancie,

le figura 20 es una vista en seccibn trangversal seme-
jante a la de la figura 19, pero con la seccidn girada
en 90¢, vy coastituye una reproiuccidn ea fibujo de una
microfotografia amvpliade de la estructure de la protu-

beranoiaz moldsada.




- la figure 21 es une vists en stccidn transversal tomada
por la 1fnea 21-21 de la figuvs 25 y cohstituye una re-

produccidn en dibujo Ce unz microfoto;ratis empliada del

conjunto de la lengleta. f

S - la figure 22 es una seccidn transversal nue ilustra .
la 2ocidn del troquel y parte de la pisze en an punto

intermedio de la formacidn de la protuberzncie,

- la figure 23 es una viste en elevecidn y en secoidn
parcial que ilustre une operscidn =lterna que pueds

10. utilizarse en el invento,

- la figura 24 es une vista en seccidn trensversal tomeda
por le linea 24-24 de la figura 25 y conatituye.una
reproduccidn en dibujo de una microfotografie empliada
del conjunto de lenglleta; particularmente ilustra la
egtructurs formada antilizendo la modzlided slternstiva

de la figura 23,

- la figura 25 es uns vista en plante, =mpliada, de una

- gonexidn tipica y

- la figura 26 es unz vista en sececidn vertical aue iluvs-
20 tra une modalidad preferide de la conexidn en cuiia de

lengleta.

La figura 1 ilustra una nodallded ectualmente
preferida delrinvento, en la gue un bote 20, heciio de una
alemoidn apropiade, tiene por lo menos un extremo provigto

25, de una tapa de cierre 22 formada también de ung aleacidn
aprOpiada; Tipicamente, esos recipientes se fabrican a hage

de una aleacidn metdlica apropiada, de aluminio 0 acero, y
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la construccidn sstd influfda por el producto & que se

degtina el recipiente. La tapa 22 estd meroade & lo largoe

de un prr de lineas 24 para former una tiraz de arranjue

25 an une Tormecidn espiraloide que eircunscribe le neri.

feria de ls tapa de modo que el arrenque de dicha tira

gepara del hote toda la tape. Le tira de arranjue 25

tiene un extremo de entrede indicado por 2¢ en la figura 2

y a este extremo de entrada estd fijada una delgeda len-

glata 28 de un metal apropizdo, pars servir a modo de

-

agidero meauel para quitar & meno le tire de¢ erranque.

la lengleta 28 estd normelmenta dispuesta

de care en contacto con la cara externs de la topa 4del

bote y ®sf no dificulta la apilacidn normal de los botes

pera la expedioidn o la disposicidn en escaparates. Bn

la modalidad de este invento cue acul se ilustra, la

1engue¢a 28 egtd{ formeda ocon une sberturz 30 que tiene

un borde definidor 31, formado como uns lines recta, para

establecer uns lines transversa de debilidad en estreche

adyatenoia al extremo de eatradz 26 de la tira de arrsaque.

Ahora bien, debse enteanderse que una fuerze elevadora apli-

oade al extremo libre de lg lenglete ocusionard inveriable-

mente una dobladura de le lenglets a lo lergo de la lines

esteblecida por el horde 31 de la sherturs 20. Asi, en

le operacidn de quitar la tapo, la lenglete se dobla hacia

prriba desde la carz de la tapa, pare servir de rfgidero

o elenento tomado & mano pere separar de la tepo la tirs

de arrancue y en consecuencia feparar del hote la tapa,

por recio de uns ligers fuerza de fruceidn splicada o la

lengleta.

La lengleta 28 estd formeda con une abertura
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32, segdn se ve de la me jor pmaera em 1o figure 10, -y esa
sbertura ogtd adapteds pare yeoibir une formecidn solideria
de la tepa del bote y de nreferencis, segin se ve de la me-
jor manera en la figura 11, la aberture 32 estd rodeada
por una ariste repujedc 34 que refuerza el reborde de la
aberture. Pambién dehe ~hnsrverse en la figura 11 que la
poroidn oircunferencial interns 35 de la leagHeta que
cirocunscribe la,abérturm 32 tiene forma ahusada o odnioa.
¥n. la tapa ecebade 22 auec cocrece en lag figuras 1 y 2,
la formacidn solidarie que comprende une protaberencis
verticel 36, formada en adyscencis al extremo de entreda
26 de la tire de arranque 25, se extiende a través de la
zberturs 32 de la lengMeta 28 y estd aplanada y forzade
hacia fuera para former une seccidn externa 36a, o modo
de corddn, que se gobrepone = lz superficie superior de
le lengleta pare sujetar le poucidn de reborde de la
lengleta cue circunsoribe la abertura 32 contre 1o tira
e ervatque 25.

~La junts resultante entre la leagleta 28 y
le tepa 22 estd ilustrada de la mejor maners en lz figura
14, donde se mnestra que la pared laterel perifdrics 38
de la protubersncis 36 estd forzede hacis fuera en ajuste
epretado ocon la superficie externa de la poroién abocinada
25 que circunscribe la aberture de le lengleta 28. La fi-
gura 14 mouestre clarvemente que lz pured transversal 37
de la protuberancie 36 estd esparcida y splanade pars for-
mér la secoidn 36a @ modo de corddn que se sobrepone @ la
poreidn de reborde que circunseribe le abertura 32, para
sujetar por lo menos esta porcidn de réborde firmemen te

contra la tapa subyacente 22 de manerc positiva.
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Bn 1o prdetica Gel invento que &hore se pre-

p ——— a0

o

fiere, lz protuberancis 36 estd fomeda en dos etapas y

la priners etopa de formecidn da por resultedo que se i
forme en le tapa un hoyuelo circular relativemente grandee.

Bl hoyuelo asi formado‘se indica con 40 en la figura 3, ?
mientres cue la figura 4 muestra odmo puede formerse el

hoyuelo por meiio de dos troqusles cooperzntes 42 3 44.

. Bl troquel 42 tiene un rebajo circular 45 de lu circun-

ferencia y 1z profundided neceserias pers formar 6l hoyuelo
deseado, y el troquel 44 estd formado por una seccidn 46
en forme de cdpula que sbomba el metel Ge la tapa 22 hacia ?,
dentro del rebajo 45. A causa del tameiio y la forma porti-
culares de les supsrficies formedora de los fr0queles 42
y 44, el hoyuelo guede constitufdo con un adelgBzamiento
muy ligero del metel en la seccidn de la tapa formada dentro
del hoyuelo 40. Tebe observarse que el hoyuelo 40 es no-
tablemente mayor en todas las dimensiones que l& protn-
herencia 36.

En la segunda etapa, el hoyuelo 40 se colood
entre un troquel superior 48 y un trosguel inferior 50,
como ge representa en la figura 6. Bl troguel superior 48
tiene une oara enular de entrada 52, plana, v una cabidad
central 54 de la forma y la dimensidn correspondientes a
la configuracidn de la deseada pared externa o vertieal
de la protuberancia, debiendo obhserverse que la cabided
54 tiene una dimensidn tal que no estd restringida la
guperfioie superior de la pared transversa 37 de la pro-
tuberancia 36. Fl troquel inferior 50 tiene una cara de

trebajo 55 plana y lleve une proyecoidn 56 para servir

de mendril oconformador; este mendyil tiene la forme
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y la éireisidn corresvoniiesutes a la configura-
cidn interna e la protuberzncia deseada. Cuando contactan
los dos troqueles 48 y 50, convierten el hcyuelo 40, re~
lativomente zrsnde, éen le protnﬁefancia 36, més pequeiia
y'de hombro escarpedo; lag peredes laterales de le pro-
tuberancia son précticamehte-perpeadicalaresval pleno

s 1o tapé 22. Como puede verae en la fi igura 5, la pro-
tuberznoia 36 tiene forma oval y sstd confizurads y Gi-
mensionada para que llene le shertura 32, previamentev
mencionedsa, de la lengﬁetéléa.

En la operzoidn conformedora reelizada con |
el ugo de los troqueles 48 y 50, cue son en cierto wodo
corio los troqueles convencionales_de~contraccidn, 8l
metal de la pered del hoyuelo previemente fomado e hace
en parte rflulr radielmente hazcia dentro, dando por resul-

tedo una poreidn e pared engrosada gensralumente en toda

-la poroida central qus no estd restringida por las super-

fioies de los troqueles. in otras palebres, suwents el

~espesor de ls pred en toda le pared transve"sal 37 de

_'lq protuberancla 36«

Una ves formama 1z orotube“encl 3 en la

'tapa 22 en 1a ubicscidn ex puestn en la fl?ura 5,'oaéﬁe

mercarse la tapa pare formar le tire ne ar*auwue ”5 con
ls protubercncia 36 en el e: treuo de en rrda Je lq tirg

de arranque, seglin ce ve en 1z flgﬂrd “. “sra io ‘mer

.la7tir%’dé‘arvannue la- tqpa 22 pueﬂe 51tL°*se aoore un

soporte netarlco soli“o 60 e’ la nonera ouesta-

en la flaura 9,-y'¢espuds~qc ello.se»amplea una,her$ae,;‘;f;-{”

Mlcntu 8¢ ﬁ’”c‘je 62.anxowiada’par&ySeﬁalar.el metml‘

';a'lo.largo d s lfne@w 24, & rin de 1orhar la couai-
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guracidn algo espiral cue se representa de lz wejor ma-
hera en la figura 1. Si el espesor de la tapa 22 eg del
orden de 0,2 mm, el metal puedec marcarse hasta una pro-
fundidad d4¢ 0,125 mm. Zin embzrgo, la profundidad del
marcaje, como se comprende, Gependerd en cierto grado

de le sleceidn useda y del tipo de producto que ha de
guardarse en el bote,

Ba la egtacidn siguiznte de la prdotica pre-
feride de este invento, la tapa 22 9e situa sobre un tro-
quel inferior 64, de le manera expuesta en la {igura 12,
oon une porcidn de yunque 65 del troquel inferior 64 en-
cajada dentro del interior de la protuberancia 36 y lle-
nendo este interior. Como se ve en la figurse 12, la
lengleta 28 se guministra a la tapa 22 en una posicidén
en la que lo vrotuberancia 35 se extiende = travds de la
abertura 32 de la lengleta. Se acciona entonceg el troquel
superior 66 pare que coopere con el trosuel inferior 64
o disminuir de modo forzedo el espesor d: la pared 37 de
la protubersncis 36. ¥l troguel superior 66 consta de
un ariete o €mbolo 68 y un mieuhre 70 de trojuel anular
con carga de resorte; el primero esctd montedo pera des-
lizamniento en un taledro 72 del wmiembro de troquel.70-

. - Id .
Le ocoaligurscidn en seceidn trensversal del dmbolo 68

'y el teladro 72 se conform& & la configurscidn de la pro=-

tuberancia 36, pero en la molelidad expueste en la figura
14 es ligerawente mcyor que lz protuberenciz. El teladro
7o termina en un ocontrateladro o rebajo 74 que esté
dimensionado pare dejar libre la zrista 34 de la lengleta

26, oomo se ve en la figure 14,

En eata operacidn, el miembro de troquel 70

e wv».m'»y-m-d."i’
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cierra haocia el troquel iuferior 64, como se¢ ve eu la
figare 13, para impulsar inicislucate nefisate ;residn
la lengMete 28 firmemente contra le tapa 22 en la regidn
que rodé& la protuberancias 36. Con la lengBeta 28 mante-
nida firmemente contra la tepa 22, el ariete o dmpolo 68
es accionado a jran velocidad pars un ispacto o wartillazo
contra la pared transversal 37 de la protuberancia 36, @
fin @e forzar la pared 37 cohtra lo porcidn en yunque 65
del troguel inferior 64. Como resultzdo del golpe de
yangue, segin se indica en la figura 14, el metsl de la
pared transversa 37 de lg protuiasrencie 36 es forszado
hacia fuera y el metal (luye de uha meners en ciéxrto modo
fldida a contacto cou las caras de la arista 34 coue miran
haola dentro, segdn se ve en la figura l4. fa fuerze 4e
impacto debe ser de preferenoia de maygnitud suficiente
pera haoer que ¢l metal de la pered 37 de la protuberanciam
fluye radislmente haoia fusera en todas direceciones, como
sejlalan las flechas 75 de la figure 14, pera formar el
oorddn intertrabador 36a, que contzcte con la poreidn
definidors de la 2rista de la lengfieta que oirounsoribe
la abertura 32, y que tiene un espesor de pared nayor
que la psred transversa 37, ahore sdelgazada.

Como la alturs de la protubersncia 36 es
algo meyor que el espesor de l: lengBeta 28, el golpe
del yunque del émbolo 68, cuando el €mbolo 63 es algo
meyor que la protuberancis 36, tiende tambidn a abocinay
hacia fuera la pared 38 de la protuberzneia pera forzax
la pared 38 en contacto por presidn con la superficie
externa de la porcidn de arista 35, cednioca ¥ circunse

criptora, de la lengBeta. Fate contscto, como se ocom-
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prende, auncata el efecto de sujecidn del corddn 36a
para reslizar unz trabz mecdnica cue mantiene la lengleta
28 de modo positivo sujeta a la tapa 22 del bote. SHe ha
hallado en la prdetice que la ccnididsd o mbocinamiento
de la porcidn de arista 35 que circunscribe la sbertura
32 de la lenglietae eam ventajosa wdems porque elimina la
tendencie de la arista o reborde definidor de la abertura
32 & periorar o romper los pareﬁes laterales 38 de la pro-
tuberancia 36 en la Operaci6n de troquelado final que se
ilustra en la figure 14.

Aungue la arista de refuerzo 34 refuerza la
punta y aiiede rigidez a la lengHetz sn la residn de la

abertura 32, se ha halledo que puede omitirse en algunes

aplicaciones de egte invento. Bn la prdotice de este invento

el contrateladro o rehajo 74 Gel miembro de troguel 70
estd reducido, como se muestrs fragmentariemente en la
figara 17. Ba esta prdctica del invento lag operaociones
conformadoras son idénticas a les desoritss previamente
y mqui el corddn 36a se sobrepone a lo porcidn de reborde
de la abertura 32, como se ve en la Ligura 17, con le
pared 38 puesia en contacto por presidn con la seccidn
de reborde odnico 35.

La figura 15 muestra uns tapa 22' del wismo
cardoter que la tapa 22 de las figurs 1l y 2. Bu la figura
15, la abertura de la lengMeta 28' y la protuberencis 36'
que contacta con el reborde e la abertura tienen la ocon-
figuracidn de un cfreulo con un segmento quitsdo. Ast,
le gonfigureoidn de la protuberancia 36°', como la configu-
raoibh de la protuberancia 36, .es no ciroular para impe -

Gir positivamente lg rotacidn de la lengleta en torno a
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la protuberancis. Debe entenderse, sin embargo, Gue la

protuberancie pusde ser de configuracién cirouleTr, ¥ que

de hocho puede ser de cualquier otra configurscidn apropieda.
Ia figura 16 ilustre el m€todo preferido de

produceidn en masa, representado por el diagrama de oir-

culacidn de la porte superior. %¥a la primera estacidn de

la figare 16, una lduina large 76 de ale=cidn de aluminio

cortada en forma de "ocaracol™, como sei%resenta, se

haoe avanzar peso a paso por medio de une pluralidad de

troqueles conformadores jue estmupan o repujan configura-

ciones de tape 78 en le lémine, sin separar de ellas esas

configuraciones de tape. En la estacidn siguiente, una

pluralidad de trogueles de la fndole de los expuestos

en la figura 4 forman hoyuelos 40 en las configuracio-

nes de tapa 78. Bn la tercera estacidn, los hoyuelos 40

ge convierten en protuberancias 36 de howbro escarpado

por medio de ung pluralidad de troqueles de la indole

de los expuestos en lag figuras 6 y 7. Una pluralided

de troqueles en la estacidn siguiente marca las oonfigﬁ—

raciones de tapa 78 para formar los tircs de arranque 23.
Fntre tanto, una tira 02 de un metul apropisa-

do, que puede tener 0,38 mm de espesor, se trabaja en una

o més etapas para Torwmar configuraciones de lengHeta 84

repujadas en le lémina. Cada confizuraoidn de lenglets

tiene la aberturs 30 antes mencionsda, pare fscilitar

el doblamiento apropiado de le lengfeta, y la abertura

32, reforzada por arista y que sze he mencionado antes, para

reoibir la protubersncie 36, de howbro escarpudo, de la

tape 22. ¥n la quinta estsecidn de la prog. sidn de la

1dmina 76, les configuraoclones en lenglete 84 se sépa-
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ren de la tira 82 por eastampszoidn, pars forusr los len-
ghetas deseades 28, que son ontregadas por los trogqueles
cortedores sobre las protubercncias 36 de le lduina 76,
gsegdn indican las lineas de puntos 85 de la Tigura 16. En
la sexta estocidn, las protuberzancizs 36 son aplancdas

y esparcidas por una pluralided de troqueles de la Indole
de los expuestos en les figurss 12, 13 y L4, para sujetar

las lengletss 28 firmemente en ¢i sitio gobre laos tires

de arranque 25. En le¢ extocidn siguiente, las configura-

ciones de tapz 78 o2 recortan de la 1&mina 76 por »unzo-
nedo, pare producir les tapas individuales o separadas
g2. Por dlti ¢, lcs tapes 22 se someten a una operacidn
de rebordesdo de los hordes ror nedios bien conocidoa
86, que rebordean los cantos periféricos Ge las tapas en
preparacifn para sujeter los tapas e cuerpos cilindricos
de botes.

Regulta pues evidente, =l considéerar lo
expuesto en las figurss 1 & 17 inclugive, que s propor-
oiona un método singular perg sujeter un primer elerento,
en forma Ge ldmina, @ an segundo elemento en forme de
1dmina, por ejemplo una lengfeta o cuiia & la pered o le
tapz de un bote, asf{ como un nuevo articulo resultante.
Revisendo en detzlle 1a exposicidn ilustradz, se obser-
verd que el segundo elenento sn Zoma de lfmina, o saber,
la tapa del bote, se forme iunicizlmente, en un lugsr

elegido de sntemano sobre €1, ocon un hoyuelo genersluente

cduico o une deformacidn a wodo de burbuja, despuds de lo

cual el hoyuelo o la deformacidn cdnica se reduce oconside-

raoblemente sn todas sus dimensiones y se vuelve s formar

en una protuberancis de lados escorpados y de altura su-
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perior al espesor del priner slemento, o sea la lenglets

o cufiz, aaf como de ua tameiio y una formd en e coidn
trangversasl prdoticamente isnales al tamalio y 2 la forma
de una ahertura formeda en el primer elenento.

s ta disposicidn veraite sobregoher el pri-
rer elerento al segundo con la protuberzncia extendida
por 1la sbertura del primsr elesento. Bn este etapa de lg

préctica del invento que aqaf se expone, la protuberancia

" @e ha formado oon su pared trausversal més gruesa

que la pared del hoyuelo formado en principio. Con la
profuberamoia extendida por la abverture, la pared trans-
vergal puede disaminunirse Torzadamente para dislooar hacia
fuera material suficiente de la pared pars formar, mien-
tras se sostiene rigidamente la pared encima del primer
elemento, el corddn anular provisto de un espesor de
pared saperior el de la pared transversa, shora adelga-
zoda, y sobreponerse en contacto con la porcidn de borde
definidora de la sbertura, a 7in de efectuar la unidn po-
sitiva entre los elemsntos. Debs obgervarse que &l espesor
de le pared del corddn suments progirsivesmente desde un
punto espaciado hacie dentro de su borde perifdrico y

el engrosamiento progresivo prosigue hécia Jdentro de la
seccidn vertical de pared de la protuberancia ea contacto
coir la pared de la abertura.

Teniendo esto en cuentas, conviene Qirigir
ehora la atencidn e les Timras 18 a 26, inclusive, pare
otre modalidad del invento expuesto. lLa figura 18 cons-
tituye una reproduocidh en dibujo de una micrografia am-

pliade de une gseccidn transversal Gel hoyuelo 40 formado,
y puede observarse que, wmientreg la pared del noyuelo 40
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estd ligevemente reducida en comperacidn con el €spesor
originel ¢e la tapa 22, el eSpeéor de pared del hoyuelo
es vrdcticamente uniforme en todo el hoyuelo. Fa une
prdcticn preferida del invento, por ejemplo utilizando
wna gleacidn de aluminio tal como actuslmente se usa para
¢l materiel de los botes, se ha comprobado que el espesor
de pared del howuelo formado es pricticamente uniforme

en todas partes y solo ligeramente menor que el espesor
de la tepa 22. Ubservando Getalluéamente las carscteris-
tfoas fisicas del hoyuelo 40, se ve que 1la forme ahora
preferida, segin se ilustra, es tal aue el hoyuelo en
secoidn transversal estd coragterizesdo por un segmento
lineal 100, anular en torno y que se coafunde uniforme-
mente con un £pice arqueado o curvo 102. Deade luego,

es evidente que la zona total de seccidn trensversa,

se odn menifiesten les dimensiones transversales de la
figura 18, es notablemente mayor gue la protuberanciea
formeda & ocontinuwscidn, ilustrada en las figures 19 y 20.

e ha coumprobado gue cuando el prooedimiento

equi expuesto se aplica a tapas de sluminio para bhotes,

coh el espesor comeroial de C,2 mm, el hoynelo 40 adquiere
uns deformacidn mdxima en su dpice central, como indica
la dimensidn A& de la figure 18, oproxinadanente 2 1/2 a 3
veces la altura vertical resultente de la protuberéncia.
la atencidn se dirige ahora 2 la figura 22
que ilustra los elementos de troguel cooperauntes 104 y
106, semejantes en egtructura a los elementos de la fi-
gure 6 antes descritos. Sin embargo, los elementos de
troquel se ilustran aqul en una etapa intermedia durante

la accidn de modelar la protuberancia. Recordando que el
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hoyuelo 40 se nodeld coiu un espesor de pared lige-

remente mds delgado que el de la tepa 22, los expertos
en la espeocialicad apreciardn que el segmento analer Je
la tapa, ligeranente mds grueso y que rodee perifericamente
le poreidn inicisl o enular, ligeranente wés delgade,
del hoyuélo aotfa de miembro restrictor para inhibir
el flujo haciz fuera del metal durante la remoldeacidn
del hoyuelo. #Asi pues, como se ve en la figura 22, al
inicierse el cierre de los elesmentos de troquel 104 y
106, ol metal del hoyuelo es impelido hacia dentro de
un molde onduledo en forma de baudeja 108 y el materinl
del interior del hoyuelo quede embutido en un volumen
menor, definido por la cavidad del molde, A&icionalmente,
un misubro de trojuel anuler con carga de resorte o un
miembro de pregidn 11C, que e convencional en 1z mayor
perte de las oper&ciones Ce noldeo, puedes disponerse
pare oerrsrse sobre la tapa 22 aites del movimiento de
cierre del elementc de trogquel 104, paré contribuir el
posiocionapiento y a la restriccidn del metal de la tapa 22.
Después de osrrer los elemeatos de trogquel
104 y 106 a la posicidn expuecte para los elementos
semejantes de la figura 6, se eliminan forzadamente
leg onduleciones de ls etzpa intermedia de le figura 22
y el metal del hoyuelo 40 se reune generalmente hacia
el centro del mismo y fluye hacia dentro ds le cavidad
del elemento superior de troquel 104, pzrs formar la
protuberancia. La cevided del elemento superior de¢ tro-
quel es practicomente nds profunda nne el wierbro forma-
dor mecho del elemento inferior de troquel, de modo que

el flujo libre del metel por todo el seyuwento del hoyuelo,
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formando definitivamente lz pared transvereal de la pro-
tuberancie, novqueda impedido. Bste flujo uniforme ¥
reletivamente suave se logra, no solo por le 2ccidn de
los troaueles, sino tembién cowmo resuitedo del efecto
anular que aﬂteé ce ha degcrito.

Dirigiendo shora le atencidn & las figures
19 y 20, se obgsevvard que estas fizurss owastituyen
toubi€n reproducciones ampliadas de microfoto raffes
de la forma en seccidn trensversal de uns protuberaucis
tipioe, alzo oveloide y de pmred egoarpede, Ifcrmads g hase
del hovuelo 40. Para feciilter la couprensidas, la pro-
tuberancia se designe aqui ﬁeneralmente con el ntfmexo
112. 3z observerd oue la pared treangversa 114 de la pro-
tubersncis 112 es gensraleente, para fines préoticos,
de espesor vaizerme. Ldicionalmente, y como resultado
del Tlujo del metal nue se ha descrito en ls operacidn
fonizdora de la protuberarncia, la pored transversal 114
estd provista de un espesor nue es notzhlemente nayor
que el eapesor de la pared del hoyuelo 40. Dependisado
en cierto rnodo del metal particular que se utiliza, 1g
pared 114 suede no adlo engroscrge, Sino también coTo-
narse iigeramente, vigta en seccidn trzasversal, por
la aisposicidn de una superficie apropicds eu el miombro
formacor mécho Gel elemento infzsrior de tro;uel.

Se ocomprende, sin cwmburgo, (L3 el edgrosa-
wieato de la pered 114 debe coasicererse en relacidn
oon el espesor ¢e lg pered del hoyuelo 40 wsfl como ocon
el espesor original @ la tape 22 Cel hote, y que el
espesor reformsdo 48 le pared 114 puede vsriar ligere-

mente segun sl meterizl usado peye la tape del hote,
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a8l cowo el espesor oxiglnel de 1o taps 22. Zor lo tento,
en la modalidad praferida Te este iavento, le protube-

reneiaz 112 comprenée uwn miecbro nusco dislocad® del pla-
no general e lo tapa 22 § que tiene uns alturs verticel,
wedida desde la superficie de la topa 22 a lz superiicie

superior de la pared trahsversazl 114, moyor que el espe-

sor de la lengleta o cuiia 28a nue aqui se ha wencionzdo,

y perticularmente el espesor de la lenglleta 282 en la zoﬁa
de la porcidn de borde definidora de la aberturs 32a.

Ia atenoidn se dirije chors a la Tigura 26,
gue ilustra en eéencia la eccidn de impucto expuesta en la
figura 17 y wuestra un modo t¥pico de impactar ia pfOtube-
renoia para eatablecer la sujecidn Ge lu cuiie o lengleta a
la tape de bote. En este construccidn, se emglea un ele-
mento inferior de troquel 120 que incluye una superficie
suatentudora 122, aanular y plesna, que eacajae contra la
guperficie inferior de la tepa 22 de bote dauraante la
aceidn impsctante. Tl elemento de troouel 120 comprende
edemds un yunque 124 que se proyecta hacia arriba desde
la superficie 122 y tiene divenziones para ajustar apro-
piadamente dentro de la protuberancia premolleads, tal
como £e ha descrito husta aqui, de nodo 2 estahblecer
soporte apropiado para la prred transversa durante la
operaocidn de impacto.

Aqui tambidn se he situado une leagleta o
oufia 126 sobre la protuberancit para recibir data deatro
de su abertura 128. Fl bvorde delinidor de lz abertura
puede egter ache&flanado o formedo en radio como en 130-132,
para evitar puntos de concentreoidn de carga o cortes del

metal Ge la tapa de bote durante la terainacidn de la ope-
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rzoidn sujetadora de la lengleta. :isiwismo, un anillo de
presidn convencional, que aqui se designa mediente la oifra
134 y aque es iddntico al anillo 70 de la figura 17, puede
disponerse para rodear o ocircanscribir un tro:uel o ariete
impectants 136, a fin de susecitar la ubicacidn por pre-
gidn ds las piezas juntedas.

Se observard nue el anillo 134 estd provisto
de una cavidad anular 138 dimensionzda €e modo (ueé pro-
poreione : emplio espsoio para el flujo ¢el wetal durante
la operecidn impectonte que se describe a continuecidn
y sin interferencis oon elle. idc:f€s, en una modalidad
preferide de este invento, la saperficie superior 140
del yunque 124 puede estar ligeramente oonvexa, uiientras
que la saperfioie de impuoto 142 del ariete 136 es de
preferencie plena y normel & la trayectoria de movimiento
del ariete. Tal como se ilustra, la configuracién
transversa del yunque 124 es eproximadenente igusal en
dimensiones a la configurecidn transversa del ariete o
troguel impsoctante 136.

Bn el funcionamiento de la estructura expuesta
sn la figura 26, se comprende, segdn ge he descrito hasta
ahors con referencia a las operaciones antefiwres. que
el ariete 136 se pone.en contecto forzado con la pared

transversa 114 mientras €sta se halle sostenida por el

- yunque 124 y de preferencis eppaciada por encima de la

superficie superior de la omjia 126. lLa accidn impzctente
del ariete 136 fuerws al meteriel de la pared 114 radial-
mente haucie fuera, a relscidn sobrepuestz con la super-
ficie superior de la cuiia 126. De esta manera se logra la

trabazdn positiva entre la lenglleta o cuiia y la tapa de bote.

e

~
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Un resultado particular exclusivo ds lz ac-

oidu que @oaba de describirse eg que diswinuye con-
siderablemente o gse elimina virtualmente las tensiones
induoidag de dobladura o compresidn dentro de 1la pered
lateral anular 144, como resultado de la formecibn de le
conexidn. Se forme una conexidn apropieda y positiva

entre la lengHeta y la tepe que tiene resistencia sufi-

‘ciente pars efectuar la retirade de la tepa en la Lorna

descrita y para evitar la seperacidn acoidental entre

la tapa y le lenglete o la froctura de la consxidn, adn
cuando el material de la tapa gsea, de por si, relativa-
mente delgado, como, por éjemplo, el maoterial de 0,008
pulgadas de espesor de que se dispons en el comezcio
para esta aplicacidn.

Volviendo ghora a la figura 21, que constituye
fambidn una reproduceidn en ¢ibujo de una miocrografia en
secoidn transversal, ampliade, despuds de terminarse la
operacidh conectadora, se observard ¢ue la pared trans-
versa ll4vae ha reducido materialmente en espesor en la
mayor psrte 46 elle, como resultedo del flujo del metal
haocia fuera. Se observard tosbi€n que la dimeénsidn B
de la figura 19 y la dinmensidn C de la figure 21 son
aproximadsmente igueles, lo cual es une indicacidn
del hecho de que durente la operecidn conectadora
ge han evitado el colenso anular de le pered 148 de
la columne y la introduccidn de esiusrzos de compresidn
y dubladura en elle. Bn otres pslsbres, se ha eliminado
la dobledura de la pared de; gegmento de la protubsrancia
que se extiende mds slla de le leagMeta, impidiendose

sai 1la fraucturs del matlerisl en el especio cnular ex-

terno del ocorddn 146,
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Ls fuerza de impacto, ocoiuo sé comprende, se
ha utilizado en principio para indueir metul hacia fuera,
oreando el cor<dn 146 circunsoribiente que se sobrepone
a la porcidn de borde de la abertura. La pared 148, como
resultado de lg for acidn ¢el corddn husco 146, se ha
incurbedo generalmente segin se ve en =eccidn tronse-
versal, con lo que ¢l corddn 146, ls teps 22 y la pared
sonectente interna 148 comprenden una seccidn reentrante
que recibe la porcidn de bordée definidora de la abertura
de la lengleta o cuiia. Bn le prdotica preferida del
invento, le pared transversa 114 no debe sdelgazarge
en gredo mayor del adelgazamiento correspondicnte a la
formacidn de las liness de mercaje en lo tép& 22 que
antes se han descrito.

‘Deglde el punto de vista de la enseianza
prdctica del iavento, se comprende .ue la fuerza del

golpe impactente debe gradasrse 1l icaumente con cuidado.

‘Tal es el caso sobre toGo cuando la cubierts del reci-

piente es de metel relativamente muy ddetil, tel como
nughas de leas aleaciones de aluminio que se empleén co-
rrientemente para log recipientes. Si el golpe impaotante
osraece de fuerzg suficiente, el flujo el metal redial-
mente hacin fuera serd incomplsto y ho se logrard la
apropiada trebazdn del corddn, por otra parte, el exceso
de fuerza de impacto puede sugoitar un flujo redisl en
grado mayor del que proporcionc la conexidn Sptima de
la lengleta.

La figura 21 es umne ilustrecidn tipica de una
conexidn dptima de corddn y se observerd cue el espesor’
de la pered del oorddn eircuusoribiente 146 dirigido

hacia fuera es notsblemente mayor que 2l espesor de la
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pared trensversa 114. En efecto, la pared del corddn,

as{ como la pared 148 de la protubersicia, tienen mayor
egpesor oconio resultado del flujo de wmetal producido poY
el golpe de impaeto.

Le figure 2% ilugtra una csracteristica al-
ternative del inven&o que puede emplearse en ciertas
aplicaciones de este lnvento. Bi ests amodelidsd 42 reé-
lizaoidn, se sgtablece un miendro inferior d¢e troguel 160
que tiene un yunque 162 proyectado hacia arridbe, el oual
funcione de maners idéntica a como se ha descrito antes.
Se establece tawbidn un ariete o dubolo 164 para efectuar
la accidn impactente. Bl ariete 164, sin embargo, ade=
mds de disponer de una superficie impactunte 166 que
coopera con la superficie de yunoue 168 para inducir
flujo de metal hacie fuers, egtd provisto de un par de
topes opuestos 170 y 172, proyectedos hacia abajo y
eproximad amente lineales. Mambién puede disponerse
agul un troguel o 2nillo de presidn 174 pera rodesr
anularmente el ariete 164.

ln este modalided de reslizacidn, cuando
se impaota, en la forme haste aqui Gescrita, la pared
transverga 114, se produce flujo de metel hacia fuera.
Sin embargo, la presencia de log topes 170 y 172
en los ledos opuestos de la conexidn inhibe el flujo
hecie fuera, con lo que el flujo de material resultante,
forma en estas zongs de la conexidn barras engrosedas
176 y 178. Las barras 176 y 176 se extienden, desde lnego,
en relecidn genarelmente paralele a lo leryo del lado
opuesto de la juntura y actdan como misibros de refuerzo

para reforzar la conexidn &e le protuberancia, sobre
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todo durante la eplicacidn de la cerga requeride pera
la operzcidn de abertura del bote. Téniendo esto
en cuenta, es preferible gue las berres 176 y 178 ge
formen en relacidn generaluente paralele respecto & la
linea de moviiwiento de la lengHeta de la palenca durante
el arranque de la tzpa.

Se comprende twrbién gque €1 principio de la
fignra 23 puede emplearse coenio alternativa del otro
prinecipio descrito, a tenor de consiierzciones tales
como el temsfio de la conexidn y el egpesor inicial del
neterial original de le cubierta. En la iigura 24 se
ilustra une reproduccidn tfpica en dibujo <¢e una micro-
fotograffa anpliada de la estruotura formada ¢n la ope=~
racidn de la figura 23.

. Dirigiendo shora la atencidn e lz figura 25,
que es une viste en planta emplieda de un fragmento de
tapa de bote que ilustra una conexidn terminada, ee
obgervard que una lengleta, ddsignada aqui con el nd-
mero 180, puede consgiderarse como provista de un eje
generalmente longitudinal, desiguedo por la linea 182. Bn
la tape 186 se forme un marceje 184 en estrecha yuxtepo-
gicidn fisica con la conexidn terminade, indiceda de
modo general por 188, en el ledo de ésta adyzceate a la
porcidn de mangzo 189 de la cuiia 180. fdewds, la cufia 180
estd provista de un pitdn 190, ubicedo fisicamente en
edyascencia estrecha a un segmento de la linea de mercaje
184. Ademds, el pitdn 190 estd especiado ligeramente de
la conexidn 188 y sirve para actuar como un pulcro de
fusrza durante la operscidn de abertura.

Se comprende que cuando se £lza a mano la por-

Ir——————
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oién de mengo 189 de la cufia 180, la aplicacidn de fuerza

se resliza a lo laxgo del eje longitudinal 182 y se dirige
haoia el pitdn de pulero 190. lLa adyscencia muy estrecha
del marceje 184 a la conexién 188 da por resultzdo un

elto grado de concentracidn de fuerza en la intersecoidn
del eje 182 y la linea de marcaje para inducir la fracturg
. iniciel, con lo que se realize con Ifncilided la retirada
de la tapa. 9i se desea, le culie 180 puede formfrge oon
columnas como en 192-192, para siedir rigidez a la palsnca
de segunda olase constituida por la lengMeta.

El invento, aderds, puede reacliizarse, en
gus sspectos mds especificds, en 1o combinccidn de wn
rocipiente cerredo que tiene por lo menos uwha pared me-
tdlica, provista de une tire de arranque definida por
1fneas de espesor metdlico reducido, & la que se fija
una pequeiia lengleta en el extremo de entrada por medio
de una formeciénbintegral provista en el extrewo de
entreda de la tire de arrangue y trebade mecdnicauente
en torno el borde definidor de ung abertura formada en
nno de los extremos de le lengleta, lengleta que forma
aqui unh miembro a modo de mango pars ser asido por un
usuerio pare sevarar la tirs de arrsnque de la psered,

a fin 8¢ producir una sherturs en esz pared.

La invencidn dentro de su ssencislidad, po-
drd ser llevada o la practica en otras formes de rea-
1izacidn que difiera: en detslle de lz iniicada a
titwlo Ce ejenmplo en 1la descripcidn que antecsiés Po-
dr4, pues, ser ilevado o le practica emplezndo los
materieles mds adecuados & ocszds casoe, yor suedar todo

ello couwprendido deutrc -del espiritu de sus reivindiczciones.

.
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Descrito el objeto del presente invento, se
decloren nueves las siguientes reivindicaclonsa, con pr io=-
rided de los solicitudes de prtentes estodounidences serie-
les ndms. 130.884 del 11 de Agosbo Ge 1981 y 193.060 del
2 ge 1oro de 1952, existiendo en elles unidad de ilaven-

cidn.

1. Un n€todo para obtener la unidn de un
niembro o dispositivo a ung 1lduine de material deformable,
particulermente ldmins netdlica, sin Gestruir la continui-
dad @e le lfmine y en el que se foxma en la lduina une
protaberancia huecs, y se pesa dste por la shertura
del mieubro mencionado y se la deforme parc hacer que partes
de la protuberancie recubran lz periferia de la abertura,
caracterizado porue se deforme lg protuberancie
(38) comprimiendo su pired temingl tveasverse (37) para hacer
que el material de elle fluya y forme un corddn (36al que se
esparce sobre el miembro wencionszdéo (28) en tormo o 12 peri-

feria de lp sbertura (35),

]

2+ Un ndtodo conforwe @ Lo definido en la rgivin-
o s 2 . . . ﬂ .
dicacidn 1, carccterizado por:ue la protube msacie (36) se hace
Tormando primeramente un hovuele (4¢) -ue o conbtinuacidn ge

reduce en dimensiones planza para obtener ana protuberancis de
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pared escarpads con una pered terminal tronsversa

{37).

3. Un mdtodo conforme = lo a@elinido en la reivindica-

0idn 2, ocrracterizado porqus el hoynelo (40) €s un hoyuelo

08nico

4. Un método conforme a lo defini¢o en la reiviadica~
cidn 1, 2 6 3, caracterizedo porque la pared terainal (37) we
esparce por impecto, con un yungue (64) situsdo dentro de la
protuberancia y peicutiendo la superiicie externa de la pared

te rninal.

5. Un método conforme a lo definido en la reivindica-
cidn 1, 2, 3, 6 4, caracterizado porque el wiembro (28) con
sbertura eatd reforzado por un nervio (34) alrededor de la

abértura.

6. Un nftodo oconforme a cualquiera ¢e las reivindioa-
ciones precedentes, ocaracterizado porque la 1dmina Qe naterial
deformeble eg una pared (22) de un recipiente de nmetel y ol
miembro coua gbertura (28) es una lenglleta para edbrir el reoci-

plente.

7, Un mé€todo conforme & lo definido en la reivindica-
0idn 6, carseterizedo porque la protuberencia. (38) estd dis-
puesta dentro de la zona de una tira de arrenque (25) fomeda

rayando la pared del recipiente.

8. Un mé€todo conforme a lo definide en cualquiera de
las reivindicaciones precedcntes, cartcterizado porque las
etapes sucesivas se efectdan cn estaciones o puestos de traba-

jo sucesivos (fig. 16);



9., Un mdtodo conforme & lo definido en la reivindica-
cidn 8, caracteriszsdo porque les etepas se efectian sobre una
tira continua de metal (76) de 1z que se estampan finalmente

piezes brutzs de pared teruinal &e recipiente oon lengetes

5 de gberturs unides & ellas.

10, Un método para obtener la unién de un niemdro o

dispositivo ¢ una lduina de moterisl deformable, particular-

mente lémine metdlioa.

Segdn se dcscribe y reivindiea en la presente menorie
10, degoriptive que conste de 36 hojas folielas y esorites a mé-
qaina por ung sola de sus ozrzs, scompailiadng (8 5 ldminas de

‘dibujose |

Baroolona, para Madrid, a 10 de Agosto de 1962
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