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TAPA PARA SELLAR RECIPIENTES

\ -':-o-'

Cevie

EXTRACTO DE LA INVENCION

Esta invencidn se relaciona a una tapa para sellar
un recipiente que tiene un contenido del cual se disocia el
gas dentro del mismo. La invencidn tambi€n se relaciona a una
tapa que esta adaptada para proporcionar una abertura en el
recipiente para tener acceso al contenido asi como para sell
la abertura posteriormente. La invencidn ademas se relaciona
a una tapa en combinacidn con un extremo del recipiente apro
piado para sellar el mismo y que tiene un contenido del cual

se disocia el gas en el interior, y un método para hacer este



extremo de lata.

Desde hace tiempo se ha sentido la necesidad de una
tapa de tipo de presidn que es efectiva para sellar y/0 rese-
llar un recipiente que tiene una sustancia de la cual se ﬁiééh
cia gas, tal como una bebida gaseosa, por ejemplo, empacaéé:’
en el mismo. Cuando se abre un recipiente de bebida, el gas
en el espacio comprendido entre la bebida y el extremo del":'
recipiente (al que en la presente e le denominarad espacio

superior) se pierde inmediatamente, y el gas que subsecuentg

mente se disocia de la bebida se escaja también. Cualquieé::,

pérdida de gas tiene un efecto en el nivel de carbonataciéq_.

en la bebida y una pérdida excesiva puede hacer dque esta sea
inaceptable. Una tapa apropiada para sellar o resellar debe
proporcionar un sello efectivo para hacer que el recipiente
sea sustancialmente a prueba de gas, y debe también permane
cer en acoplamiento de sello a niveles de presiodn relativamen
e altos. Puesto que el nivel de carbonatacidn de una bebida
a otra puede variar sustancialmente y la presidn interna tam
pien puede variar con otros factores, tales como la tempera-
zura y el espacio superior por arriba de la bebida en =zl reci
.iente, por ejemplo, no es practico establecer un criterio de
~ancionamiento para un cierre de bebida que satisfaga cada
.so potencial. Tipicamente, sin embargo, una tapa apropiada
ara proporcionar un sello sustancialmente a prueba de gas de

1 recipiente de bebida, debe ser capaz de retener aproximada



mente el 90% del nivel de carbonatacidn o contenido de gas
en la bebida, en el momento de sellar, durante un periddo de

24 horas a una presidn de hasta aproximadamente 3.515 kg/cm2

Yy con la bebida a la temperatura ambiente. Se han hecho -mir~"

chos intentos para resolver este problema del sello a pruegba

de gas contra dichas presiones relativamente altas con una

L}
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tapa de tipo de presidn, como queda evidenciado por el nime-
ro de pantentes que han sido dirigidas hacia este problema.

Se ha hecho un gran nimero de proposiciones para incorpé?éﬁ_
un tapdn central con una tapa, con lo que el tapdn actéégéag

e 80

tra una superficie interior del cuello de la botella para...

»
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efectuar un sello. Ejemplos de unas cuantas de estas patentes
son la patente delos Estados Unidos No. 3,209,934 otorgada a
Salminen, la patente de los Estados Unidos No., 3,254,785 otor
gada a Lovell, la patente de los Estados Unidos No. 3,266,552
otorgada a Lohrer, la patente de los Estados Unidos No.
3,438,529 otorgada a Lohrer, la patente de los Estados Upidos
No. 3,528,091 otorgada a Sachau, la patente de los Estados
Unidos No. 3,858,742 otorgada a GrussSen, la patente de locs
Estados Unidos No. 3,866,784 ctorgada a Beck, la patente de
los Estados Unidos No. 3,872,993 otorgada a Aichinger y cola
boradores y la patente de los Estados Unidos No. 3,994,410
otorgada a Pirgov y colaboradores. Un numero de otras paten=-
tes describen tapas sin tapdn que se basan unicamente en la

resistencia de la argolla del falddn de la tapa que rodea a
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la boca de la botella para proporcionar un sello entre la ta
Pa y la botella. Ejemplos son la patentede los Estados Unidos
No, 3,247,993 otorgada a Gelbjerg-Hansen y colaboradores, la
patente de los Estados Unidos No. 3,247,994 otorgada a F&&l; _
sang-Madsen y colaboradores, y la patente de los Estaddanhi
dos No. 3,374,814 otorgada a Ruprecht.

Desde hace tiempo tambi€én se ha sentido la necééiééd
de sellar la abertura de una lata de una bebida gaseosa. Los

LI L ITNEN

extremos de facil abertura como cierres de latas de bebidas,

»

gaseosas o0 carbonadas han llegado a ser cada vez mas populares

LY
-~ o

debido a que su uso elimina la necesidad de un destapado;.gaf
parado. Sin embargo, una desventaja de muchas de lasE;ime;;;
modalidades de estos cierres es que el panel de abertura es
una porcidn marcada del extremo de la lata la due se ronpe
desprendiendola y se separa de la lata levantando y tirando
de una saliente o lengueta unida. El desecho descuidado que
han hecho los usuarios de la porcidn separada, particu’armen
te en lugares publicos, ha contribuido a un problema cada vez
mayor de basura y ha llegado ha estar en uso una hueva gehera
cidn de extremos de lata a los gue se hace referencia comun-
mente como extremos ecoldgicos. Los extremos ecoldgicos, en
general, estan caracterizados por un panel de abertura el que
es solo parcialmente cortado del extremo para proporcionar

una abertura, y de esta manera el panel permanece unido al ex

tremo de la lata. Un ejemplo de dicho extremo de lata es el



que se describe en la patente de los Estados Unidos No.
3,618,813 otorgada a Heffner en la que un panel en forma de
V en el extremo de la lata es forzado dentro de la misma por

-
v e

medio de una saliente o lengueta de abertura la que esta uni

IS
.

da al extremo de la lata, y el panel permanece unido a lo
largo de una linea de bisagra.
Una porcion cada vez mayor del mercado de las bebi

das carbonatadas o gaseosas con un contenido de 340 ml es em~

pacado en latas en vez de botellas, debido a que son mas efi.

-’

cientes durante su uso en el almacenamiento y espacio de emi*.
barque por c.c. de bebida empacada, ahorrando en el costoiéé}
recipiente, y ahorrando en el costo del empague de la bebida
en el recipiente. Adicionalmente, las latas son mas ligeras
y sSon menos susceptibles de quebrarse que las botellas de vi_
dric y proporcionan un empague que tiene mayor duracion dura
cidn en el almacenamiento que una botella de plastico. Ade-
mas, es facilmente aparente a cualquier comprador de bebida
gaseosa, ya Sea cerveza O refresco. que practicamente en la
actualidad todas las latas con tamafio de 340.2 em® para bebi
das carbonatadas o gaseosas que llevan un extremo de lata de
facil abertura.

A pesar de las ventajas mencionadas en lo anterior
con respecto a las latas de metal sobre las botellas, las bo

tellas roscadas por lo general han sido preferidas para reci

pientes de bebidas gaseosas mayores de un tamafio de 340.2 emd

puesto que estas bebidas usualmente se consumen en cantidades



de menos de 340.2 cm’ a la larga, y las botellas que tienen
un cierre roscado en las mismas estan mejor adaptadas para
volver a sellar y retener la carbonatacidn en las bebidas,

gque las latas de metal.

Se han propuesto una variedad de sugestiones parta °*

proporcionar un sello o resello de una lata de metal. La pér'
tente de los Estados Unidos No. 3,664,541 de Ruskin, pdr ejeg
plo, describe un cuerpo eldstico que esta adaptado para enéxé;
farse en una abertura convencional en un extremo de lata; es

decir, una abertura hecha levantando y tirando de una salien~

te o lengueta conectada a una porcidn del extremo de la lapa--

definido por una linea marcada. El metal del extremo se rompe-,
a lo largo de la linea marcada y la saliente o lengueta ylas
porciones debilitadas se desechan despues, y el dispositivo
de Ruskin Se usa posteriormente para sellar la abertura.

Otra sugestidn para resellar un extremo de lata es
la que proporciona la patente de los Estados Unidos No.,
3,804,287 otorgada a Balocca y colaboradores. Balocca y cola-
boradores describen un extremo de lata que tiene una abertura
surtidora que inicialmente es sellada con un parche adhesivo
adherido al lado interior del extremo alrededor de la abertura
Un miembro alastico de resellado compuesto de un tapdn en un
ixtremo y una manija para tirar de el en el otro extremo esta

dispuesto en el exterior del extremo de la lata y el tapdn se

une adhesivamente al parche de sello. Cuando se tira de la ma

nija, la porcidn del parche definida por la periferia de la



abertura se rompe para tener acceso al contenido del recipiepn
te. La abertura puede después ser resellada prensando el tapdn
hacia abajo dentro de la abertura. El resello se efectda por

medio de un ajuste de apriete entre el borde de la abertura _

- . < « - 7 .
y la porcion superior del tapon que tiene una seccion tranS-—

versal mayor que la abertura.

Puede verse que en los sellos de tapdn, tales como )
se describe en las patentes antes mencionadas de Ruskin y ééf.
locca, un resello efectivo dgpenderé de la interaccidn entre

el tapdn y la capa sencilla de metal en el extremo de la lata-,

que define la abertura. En este caso, la fuerza que requiere .-

para acufiar el tapdn dentro de la abertura lo suficiente como -,
para resistir que sea expulsado de la abertura por la presiodn
interna dentro de una bebida gaseosa, puede ser de cuando me-
nos tan grande como la fuerza de expulsidn generada por el
gas dque se disocia de la bebida. Puesto que la fuerza de ex-
pulsidn en este recipiente puede exceder de 2.460 kg/cmz, el
tapon puede ser dificil de insertar, asi como de quitar cuap
do se desea tener nuevamente acceso al contenido de la lata.
En la patente de los Estados Unidos No. 3,880,319
de Wells y colaboradores se describe una combinacidn de dispo
sitivo de abridor y recierre para un extremo de lata. El disg
positivo estd unido moviblemente al extremo de la lata y hay

una porcidn de tapdn que estd adaptada para romper parcialmep

te una aleta o saliente definida por una linea de debilitamien



to, tal como una linea de marca, por ejemplo, en el extremo
de la lata, con el abridor y un tapon debidamente colocado
con relacidn a la linea de debilitamiento, la presidn hacia

abajo del dispositivo provoca la ruptura del extremo de la,

lata a lo largo de la linea de dibilitamiento y la aleta o. ..

saliente es movida en forma abisagradahacia adentro al interio:

LIS

de la lata. El dispositivo se quita despueés de la abertura pa

ra proporcionar acceso al contenido de la lata. Si sdlo se

consume una porcidn del contenido, y se desea volver a cerrar.

el extremo, la porcidn del tapdn nuevamente Se mueve a Su pa’

*
- a

sicidn por arriba de la abertura, y la porcidn del tapdn es "%

forzado dentro de la abertura aplicando una presidn hacia aba -
jo.

Los ejemplos anteriores describen sdlo unas cuantas
de las muchas proposiciones que se han hecho para proporcionar
un extremo de lata de facil abertura gque pueda ser 3ellado o

cerrado nuevamente.

Resumen de la Presente Invencidn

Una tapa de la presente invencidn incluye una pared
superior, un falddn alrededor de la misma, y un borde que se
proyecta del falddn. La tapa estd acoplada con el recipiente
colocdndola scbre una abertura en el mismo y aplicando presidn

hacia abajo para efectuar un acoplamiento de presidn entre el



borde y el reborde sobre el recipiente alrededor de la aber-
tura. Una porcidn del falddn por arriba del borde esta adap-
tada para entrar apretadamente con una porcidn periférica del

reborde, lo que es suficiente para permitir que el gas que se

disocia de una bebida, por ejemplo, se acumule a uh regimef

mas rapido que el que se escapa y de esta mahera se establegé'
un sello de baja presidn. A medida que aumenta la presidn del,
gas de disociacidn, actua contra la super ficie de interiores

de la tapa y, en particular, la pared superior. Una fuerza re,

sultante de esta presidn actda a través del falddn sobre el r°,

borde para acoplar éste contra el reborde del recipiente a .f£im,

de evitar que la tapa sea expulsada y también proporciona up}:}
sello efectivo a prueba de gas a altas presiones en exceso al
limite de sello de la presidn baja inicial de selle. La tapa
de esta invencion puede estar adaptada para proporcioﬁar una
abertura asi como un sello para la misma en un extremo de la
tapa de facil abertura. Una tapa de esta invencidn puede tam
bi€n estar adaptada para unirse a un recipiente de manera quc
permita la manipulacidn selectiva de la tapa hasta una posi=-
cidn sobrepuesta a la abertura o bien a una posicidn alejada
de la misma.

Es un objeto de esta invencidn proporcionar un cie
rre ecoldgico de recipiente,

Es un objeto de esta invencidn pro porcionar elemen-

tos para efectuar un sello sustancialmente a prueba de gas y
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a prueba de liquido en un recipiente, después de que Se ha
hecho una abertura en el mismo.
Es tambi€n un objetivo de la invencidn proporcio-

nar un cierre de recipiente que pueda ser abierto sin la nhece

sidad de vsar un dispositivo de abertura separado.
Es una ventaja de esta invencidn que una pared de
extremo del sello esté adaptada para flexionarse hacia afuera
del efecto de la presion interna y de esta forma proporciona
una evidencia notable visual de un sello efectivo. .

es ea

También es una ventaja de esta invencidh que el 'sg:”.

1lo es resistente contra la expulsidn desde el recipiente que’’

proviene de una presidn interna relativamente alta, pero el’-.'.
sello puede ser aplicado a o quitado de la abertura cuando el
usuario aplica una fuerza relativamente pequefia.

Es una ventaja adicional de esta invencidn que el
sello pueda ser aplicado y quitado repetidamente de la abertu
ra del recipiente sin degradar la calidad del sello.

Tanbid€n es un objeto de esta invencidn que el elemepn
to para sellar y abrir también incluye elementos para efectuar
la abertura en el recipiente.

Tambien es un objeto de esta invencidn que el ele-
mento de abertura requiere la aplicacidn de una fuerza minima
por parte del usuario para efectuar una abertura en el reci-

piente.

También es una ventaja al usar un elemento abridor



- 11 -

de esta invencidn, que la mano del usuario estd protegida con
tra el contacto de los bordes afilados de la abertura del re-
cipiente y de esta manera se evita el riesgo de que el usuario

se corte la mano.

Tambi€n es otra ventaja al usar esta invencidn,

e fectuar una abertura en un recipiente en el que la salipic&h'

dura de la bebida que tipicamente sale de la abertura inicial

de un recipiente con una bebida presionizada, es capturado o

dirigido hacia el lado opuesto del usuario.,

Tanbién es otra ventaja de esta invencion gue Rus,.

de ser colocado con respecto a la abertura en el recipiente....

para proteger los labios del usuario contra el contacto de :;:;
los bordes afilados de la abertura cuando se bebe directameé?.
te del recipiente, y es una ventaja adicional que con la in-
vencidn se asegura una posiciodn de acceso libre de ventila-
cidn de aire para facilitar de esta manera el beber directa-
mente desde el recipiente.

BEstos y otros objetos y ventajas quedaran mas apa-

rentes con referencia a la Siguiente descripcidén de una moda-

lidad preferida y de los dibujos adjuntos.

Breve Descripcidn de los Dibujos

La Figura 1l es una vista en planta de una tapa de

esta invencion unida al extremo de una lata.
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La Figura 2 es una vista en seccidn transversal
de la tapa y del extremo de la lata mostrado en la Figura 1,
a lo largo de la linea 2-2.

La Figura 3 es una vista en seccidn transversal de

la porcidn de borde exterior de una plantilla o pieza en tog..*

co preferida del extremo de la lata que va a ser usada para "-°

hacer el extremo para unirlo a una tapa de esta invencion.

La Figura 4 es una vista en planta de unha tapa de

esta invencion.

La Figura 5 es una vista en seccidn transversal de _,

la tapa mostrada en la Figura 4 a lo largo de la linea 5-5.,,..

En la Figura 6 es una vista en secciodn transverr. ..
sal de una porcidn del extremo de la lata que tiene una tap;'.
de esta invencidn unida al mismo y mostrando una porcidn de
sello de la tapa colocado sobre una espita en el extremo de
la lata, antes de efectuar una abertura en el extremo de la
espita.

La Figura 7 es una vista en seccidn transversal del
extremo de la lata y de la tapa mostrada en la Figura 6, con
la porcidn de sello prensada hacia abajo desde la posic ién
mostrada en la Figura 6, para hacer un contacto de abertura
con el extremo de la espita.

La Figura 8 es una vista en seccidh transversal del

extremo de la lata y de la tapa mostrados en la Figura 7, con

la pqrcién de sello prensado adicionalmente hacia abajo desde
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la posicidn mostrada en la Figura 7, para efectuar una abertu
ra parcial en el extremo de la espita.
La Figura 9 es una vista en seccidn transversal del

extremo de la lata y en la tapa mostrados en la Figura 8, con
la porcidn del sello prensado adicionalmente hacia abajo qpéf.

de la posicidn mostrada en la Figura 8, y con el panel del ég
tremo de la espita de la abertura parcialmente cortado y abi

sagrado hacia abajo al interior de la lata para efectuar una

aber tura. .

La Figura 10 es una vista en Seccidn transversal: --

de una porcidn de un sello de una tapa de esta invencidn en-*"

acoplamiento de sello con una porcidn de reborde alrededorfg?}
una abertura en una lata. |

Las Figuras 11, 12 y 13 son diagramas de vectores
de las fuerzas que actuan a lo largo de la linea de acopla-
miento entré la porcidn de sello de unha tapa de esta invenciodn
y un reborde alrededor de una abertura en la lata con el bor-
de de acoplamiento de la porcidn de sello inclinado hacia
afuera y hacia abajo de la horizontal a angulos de 20 °, 15°
vy 30 °, respectivamente. |

La Figura 14 es una vista en seccidn transversal
de ungporcidn de sello de una tapa de esta invencidn acopla-
da con una lata que no tiene presidn interna dentro de la mis

ma.

La Figura 15 es una vista en secciodn transversal
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de la porcion de sello y de la lata mostradas en la Figura

14, en la que la lata tiene una presion interna dantro de la
misma que es suficiente para efectuar un sello de alta pre-
sién entre la tapa y la lata y para combar la pared superior
de la tapa. .« o

La Figura 16 es una vista en seccion transversal‘-*

de una espita proyecténdose hacia afuera desde el extremo de

la lata para ser abierta y sellada con una tapa de esta invepn
cidn.

La Figura 17 es una vista en seccidn transversal, de.

una pieza en bruto o plantilla del extremo de la lata y de ....

los dados formadores al completar la primera etapa cuando se..

trogquela la espita mostrada en la Figura leé. T
"La Figura 18 es una vista en seccidn transversal de

la porcion de burbuja de la plantilla o pieza en bruto forma

da en la Figura 17, y de los dados formadores al completar

una primera etapa de retroque lado para‘formar de nqevo la bur

buja.

La Figura 19 es una vista en seccidn transversal de
la plantilla o pieza en bruto vuelto a formar que aparecemos-
tra@o en la Figura.l9, y los dadbs formadores o de troquel al
completar una tercera etapa de reformado para dar una forma
adicional a la burbuja reformada que aparece en la Figura 19.

La Figura 21 es una vista en seccidn transversal

de la plantilla o pieza en bruto reformada mostrada en la Fi
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gura 20, y los dados formadores al completar la etapa final
en el troguelado o formacion de la espita y de la marca en

la pared superior de la espita mostrada en la Figura lé6.

La Figura 22 es una vista en seccidn transversal

fragmentada de los dados de formacidn o de troquelado y de |

una modalidad alterna de la porcidn de reborde de la espita

mostrada en la Figura 21.

La Figura 23 es una vista en seccidn transversal

de una modalidad alterna de la porcidn de sello de una tapa

de esta invencion. _ . e

La Figura 24 es una vista en seccidn transversal..’°’,

a traves de unaporcidn de un brazo de una tapa de esta inveg:{}
cidn para ser conectado al extremo de una lata con un remache.

La Figura 25 es una vista en seccidn transversal
de una porcidn del extremo de una lata y de los dados de for
macion ¢ troquelado-al completar una primera etapa de trogque
lado para hacer un remache preferido integral en el extremo
de la lata para unir una tapa de esta invencidn a dicho extre
mo de lata.

La Figura 26 es una vista en seccidn transversal
de la porci6n de extremo de la lata mostrado en la Figura 25
y los dados de troquelado o formacidn al completar una segun
da etapa de troguelado.

La Figura 27 es una vista en seccidn transversal

de la porcidn del extremo de la lata mostrado en la Figura 26,



- 16 -

y de los dados de troquelado o formacidn al completar una ter

cera etapa de trogquelado.

La Figura 26 es una vista en seccifn transversal

de la porcidn de extremo de la lata mostrado en la Figura 27,

y una porcion del herramental al completar una etapa de ret‘rg::

quelado para retroquelar la porcidn mostrada en la Figura 27.°°

La Figura 29 es una vista en seccidn transversal

de un conjunto de la porcidn de extremo de lata mostrado en

la Figura 28 y una porcidn de un brazo de una tapa de esta .
invencion sobre la misma, con el conjunto colocado en el he~ ..

rramental antes de formar un remache para unir la etapa al .-+

extremo de la lata. e

La Figura 30 es una vista en seccidn transversal
del conjuntc ¥ el herramental o herramientas mostradas en la
Figura 29, al -completar la primera etapa para formar el rema
che.

La Figura 31 es una vista en seccidn transversal
del conjunto y de las herramientas mostradas en la Figura 30,
al completar la etapa final para formar la cabeza del remache
y unir la etapa al extremo de la lata.

La Figura 32 es una vista en seccidn transversal
de una modalidad alternativa de un extremo de lata que tiehe
una espita proyecténdose hacia adentro para usarse coh una
tapa de esta invencidn,

La Figura 33 es una vista en seccidn transversal de



- 17 -

una modalidad alterna de una porcidn de sello de una tapa de
esta invencidn para ser usada con el extremo de lata mostra-

do en la Figura 32.

La Figura 34 es una vista en seccion transversal
de la porcidon de sello mostrada en la Figura 33 en acoplamien’

to de sello con el extremo de la lata mostrado en la Figura‘*®

32.

La Figura 35 es una vista en seccidn transversal
de una porcidn de sello en acoplamiento de sello con el extre

mo de la lata como el que se muestra en la Figura 34, eon una.

l...

porcidn de la pared de extremo de la porcidn de sello inverti.

da debido a la presidn interna dentro de la lata. e

L Y
-
aneos

La Figura 36, a la izquierda de la linea central,
es una vista en seccidnh transversal que tiene los vectores
de fuerza impuestos en la misma en una porcidn de sello de
una tapa de esta invencion que tiehe una pared superior adap
tada para combarse sustancialmente debido a la presidn inter
na, en acoplamiento de s3ello con una lata que tiene dentro
de la misma una presidn interna y, a la derecha de la lfinea
central, una vista en seccidn transversal que tiene vectores
impuestos sobre la misma de una tapa de esta invencidn que
tiene una pared superior sustancialmente plana que nose com
ba sustancialmente debido a la presidn interna en acoplamien

to de sello con una lata que tiene dentro de la misma presidn

interna.
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La Figura 37 es una vista del cuerpo libre due
tiene vectorés de fuerza impuestos en el mismo de la porciodn
del falddn de la porcidn de sello al lado derecho de la linea
central de la Figura 36.

La Figura 38 es una vista de cuerpo libre que tieYe, .

vectores de fuerza impuestos al mismo en la porcidn del falL:”'

don de la porcidn de sello a la izquierda de la linea central

en la Figura 36.

La Figura 39 es una vista en seccion transversal

de un conjunto de una tapa de esta invencidn con una espita
. e

. . . g ¢
-~ - ’ . . . . b g

de plastico conectada con el extremo del recipiente. "t
L N ]

- . o

La Figura 40 es una vista en seccidn transversal .
. .s"o
YR

de una espita de plastico que tiene un extremo cerrado sepa-
rable con una espita conectada a la pared de extremo del re-

cipiente.

Descripcidn de una Modalidad Preferida

Para conveniencia, se describira una modalidad pre
ferida de un cierre de un recipiente de esta invencidn, con
referencia a un cierre de extremo de lata, pero debe entender
se que la invencion puede ser usada con otros recipientes ta-
les como botellas o tarros, por ejemplo.

Cuando se usan posteriormente en la presente las

palabras "hacia arriba", "hacia abajo", "hacia adentro", "ha-
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cia fuera", "horizontal"”, y similares, su significado debe
tomarse por referencia a una lata en su posicidn vertical y
gue tiene una tapa de esta invencidn unida al extremo superior

de la misma.

Con referencia primeramente a las Figuras 1 y 2,° °*

«® ¢ 0 @

se muestra una tapa 10 de esta invencidn unida a2 un cierre

12 de extremo de lata antes del acoplamiento del cierre del

Ve oW

extremo de lata con un cuerpo de lata por medio de una costu

ra doble.

&
“as-~on

Una plantilla o pieza en bruto preferida para'hacq;-~€

un cierre 12 de extremo de lata para usarse con una tapa de ,»»+°

2
o8 a@®

estainvencidn, es el que aparece mostrado en la Figura 3. Lat«--

.
DN

plantilla o pieza enh bruto 14 del extremo de lata tiene uné
pared 16 de extremo sustancialmente plana, una pared lateral
17, un abocinamiento hacia arriba y hacia afuera del borde
periferico de la pared de extremo, y un reborde L8 anular
que se proyecta hacia arriba y hacia afuera desde el borde
de la pared lateral 17. Se proporciona en la pared L7, un es
caldn 19 que se proyecta hacia afuera intermedio entre la pa
red 16 de extremo y el reborde 18 anular. El reborde 17 ests
provisto para unir el extremo de la lata a un cuerpo de lata
por medio de una costura doble.

Con referencia nuevamente a las Figuras 1 y 2,
se proporciona una espita 20 que Se proyecta hacia arriba,

adyacente al borde de la pared 16 de extremo. La espita 20
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aparece mostrada como de seccidn transversal circular, pero
tambien puede tener una seccion transversal ovalada, en for-
ma de elipse o de cualquier otra forma apropiada para acopla

miento por presidn con la tapa, como se describira posterior,

mente. La espita 20 es una porciodn formada de manera integral ..
. .

de la pared 16 de extremo e incluye una pared lateral 22 pro
yectandose hacia arriba y una pared 24 superior. Hay una 15—; .
nea de marca 26 en la pared 24 superior interrumpida por una
porcidn 28 de bisagra que define una porcidn 27 de panel de .

abertura que se prensa o se comprime hacia adentro en el in-. .

-
[

terior de la lata rompiendo la linea de marca. La linea 26 {'%.'

“ - o

¢ ¥

de marca puede ser continua para permitir la separacidn com-i;wf
pleta del panel 17 del extremo de la lata, pero €sto no se
prefiere desde el punto de vista de ecologia o seguridad
puesto que un panel roto por completo podria pasar a traves
de la abertura y podria ser descuidadamente desechado o tra-
gado. Un reborde 30 anular se proyecta hacia afuera desde la
pared lateral en la junta de €sta y la pared superior. El mg
todo para hacer la espita 20 y las caracteristicas de esta
espita recién mencionada se describiran en detalle posterior
mente.

La tapa 10 de preferencia es moldeada de una pieza
usando un material plastico que tenga un bajo médulo de elas

ticidad, tal como polietileno de baja densidad, por ejemplo.

La tapa 10 estd compuesta de una porcidn 32 de sello, un par
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de brazos 34 dque convergeh angularmente desde la porcidn 32
de sello, y una saliente 38 que se proyecta hacia afuera des
de la porcidn 32 de sello para conveniencia en la manipula-

cién de la tapa. Una tira 33 se extiende angularmente desde

-
> w

- .

el brazo 34 que tiene a la saliente unida al mismo, a la po;f'#

[ ) -

cidn de sello para evitar que la tapasse embrollen o enreden **’

durante su manejo antes de unirse al extremo de la lata. AL

ternativamente a un par de brazos, tambié€n podia usarse un
sSlo brazo con una resistencia suficiente. La tapa esta uni-
.

PO

da pivotalmente a la pared 15 de extremo con un remache 36 . ..

L4 ; -

a traves de una abertura en la junta de los brazos 34. Como,...-
- *

se muestra en la Figura 24, los brazos 34 convergentes tie- ....
1 4 LY
T sme

nen una abertura 35 para acomodar al remache 36 y un borde
39 anular en la superficie del fondo adyacente a la abertura
para que se asiente en un rebajo en el extremo 16 de la lata.
Una superficie 41 superior qgue se inclina hiclia abajo desde
la abertura 35 hasta un rebajo 37 anular proporciona un re-
borde 43 para acoplamiento con el reborde 45 del remache ap
gulado hacia abajo, como se muestra en la Figura 6. El rebor
de del remache se forma hacia abajo hasta una cantidad con-
trolada con respecto al reborde 43 cuando el remache es gol
peado para unir la tapa al extremo de la lata para asegurar
que haya un acoplamiento entre el remache y el brazo 34 que
sea suficiente para mantener la porcidn 32 de sello en posi

cidn fija, pero que tambi€n permita que la porcidn de sello
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pueda girar por medio de la mano alrededor del remache con
facilidad relativa. De preferencia, el remache 36 es una por
cidn formada de manera integral con la pared 16 de extremo.

Con referencia ahora a las Figuras 4 y 5, la por-

cidn 32 de sello de la tapa 10 incluye una pared 40 superiop *¢°

v un falddn 42 que pende abocinandose hacia afuera. Un rebor ***

de anular 49 se proyecta hacia afuera desde el extremo dis-

tante del faldon, y un borde 44 en forma de cufia anular se

proyecta hacia adentro desde el falddn 42 cerca del extremo

distante del falddn para acoplar el reborde 30 de la espita, .-,

como se explicar5 posteriormente. Se proporciona unha pequefia...-

saliente 51 que se proyecta hacia afuera desde el reborde ...

.
Tenvc e

anular 49 para ayudar a levantar la porcidn del sello del ex
tremo de la lata cuandoc se coloca sobre la espita, como se
explicara posteriormente. La pared 40 superior incluye una
porcidn 46 de disco central y una porcidn 48 exterior anular
con una ranura 50 anular entre ellas. La ranura es definida
por una pared 52 exterior sustancialmente cilindrica que pepn
de del borde interior de la porcidn 48 anular, una pared 54
interior que se abocina hacia afuera y hacia abajo desde la
porcidn 46 de disco plano central, y una pared 56 de fondo
anular ue conecta los extremos de las paredes 52 y 54 exte=
rior e interior. La saliente 38 estd compuesta de una porcidn
62 de mango que tiene su superficie superior coplanar con la

super ficie superior de la pared 40 superior de la tapa y pa-
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tas 60, 60 conectoras sustancialmente verticales, que conec-
tan un extremo del mango a un brazo 34 y conectan el otro ex
tremo del mango a una barra 58 que se extiende hacia afuera

desde el borde anular. Un reborde 64 pende del borde exterigr

del mango 62 para facilidad de sujecidn o asimiento.
El uso de la invencidn se explicara ahora con refe

rencia a las Figuras 6, 7, 8 y 9. Comc se ha mencionado en

lo anterior, la tapa 10 esta unida al extremo 12 de la lata

en un punto separado de la espita 20 usando un remache 36 y

[}
LI

esta colocado a lo largo de la espita, como se muestra én lg °°,

L |
a8 o0

Figura l. La abertura en la espita 20 puede hacerse usando oot
un dedo, un lapiz o cualguier otra herramienta para oprimir:'x}
hacia abajo el panel 27 de abertura adyacente a la linea 26

de marca para romper el extremo a lo largo de la linea de

marca y posteriormente empujar el panel de la abertura al in
terior de la lata. Es una caracteristica de esta modalidad
preferida, sin embargo, gque pueda usarse la porcidn 32 de

sello para hacer convenientemente la abertura. Para abrir

una lata que tenga una tapa de esta invencidn aplicada a la
misma, la porcidn 32 de sello se mueve hasta la posicidn mos
srada en la Figura 6 insertando un dedo o la ufia del pulgar

vor debajo de la saliente de levantamiento 51 (nho mostrada

2n la Figura 6) y luego levantando la porcidh de sello y ha

ciendo girar la tapa 10 alrededor de la conexidn remachada

cara librar la espita 10. Los brazos 34 se flexionan de tal
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mahera que la porcién de sello se proyecta hacia arriba a un
angulo por arriba de la espita 20 con la superficie 66 incli
nada del borde 44 descansando sobre el borde 30 de la espita.

Para abrir la lata usando un elemento abridor, la

presion es aplicada inicialmente hacia abajo sobre la porcién

22 de sello que despues toma la posicidn mostrada en la Figu-""

ra 7 con la pared 56 del fondo anular apoyandose contra el

panel 27 de abertura de la espita adyacente a la linea 26 de
corte. Para iniciar la rotura de la linea 26 de corte, se

aplica presion hacia abajo en cualquier punto a lo largo de- K

la ranura 50 anular separado de la bisagra 28: sih embargo, , °‘*

el punto preferido para iniciar la rotura es un punto adya-."- "
cente a la bisagra. El punto preferido para aplicar la pre-
sidn esta cercano, peroc no es sobre, la bisagra, puesto que
la cantidad de fuerza que se requiere para iniciar la rotura
en dicho punto no es mayor que en cualdquier otro punto a lo
largo de la linea de marcado, y aplicando la presidn adyacen
te a la bisagra, el panel de abertura puede ser oprimido ha-
cia adentro hasta un angulo adecuado para surtir el contenido
del recipiente sin la necesidad de aplicar presidn al disco
46 plano central. La presidn inicial hacia abajo hace que

la superficie inclinada 66 tenga contacto con el reborde 30
de la espita en la periferia de la misma en donde es aplicg

da la presidn y ayuda a alinear la porcidn 32 de sello en

la posicidn adecuada sobre la espita con la pared 52 exterior
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adyacente a y concéntrica con la linea 26 de marcado, como
puede verse en la Figura 6. Es ventajoso alinear la pared ex
terior adyacente a la linea de marca puesto que esta posicidn

requiere la menor cantidad de fuerza para iniciar la ruptura -

de la linea de marca. La ventaja de usar la porcidn 32 de se. ..

llo en vez de que el usuario use el dedo para hacer la aber-

.
s 00 @

tura tarmbién puede ser observada con referencia a la Figura
7. Se requiere menos fuerza hacia abajo para iniciar la rotu

ra de la linea de marcado puesto que la fuerza se concentra .

adyacente a la linea de marcado a traves de la estructura re. . '

lativamente rigida de la pared 52, en comparacidn con el acol - "

chonamiento carnoso relativamente elastico en la punta del : - -

dedo del usuario. Ademas, el uso de la porcidn de sello pro
tege al usuario de que se corte un dedo al hacer la abertura,
asi como contiene o desvia al lado opuesto del usuario la as
persicn de bebida que sale de la lata en el punto inicial de
abertura o rotura de la linea de marcado. Despues de que Sse
ha iniciado la rotura, una presidn adicional hacia abajo a
lo largo de la ranura y sobre el disco 46 planc central hace
que el corte a lo largo de la linea de marcado continue pro-
gresivamente desde el punto de rotura inicial. Como puede
verse en la Figura 8, la aplicacidn de la presidn hacia aba
jo sobre la porcidn 32 del sello hace que el falddn 42 tenga
accidn de resorte hacia afuera a medida que la superficie 66

inclinada del borde 44 se desliza a lo largo del borde peri-
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férico del reborde 30 de la espita. Al mismo tiempo, el panel
27 de abertura es forzadohacia adentro del interior de la la
ta. En la Figura 9 aparece mostrado como se completa este ci

clo de abertura con el panel 27 de abertura extendiendose _
dentro de la lata desde la bisagra 28 a un angulo de aproxiﬁéﬁ-‘

damente 75 ° con respecto a la horizontal. Sin embargo, debe el

obsarvarse que para los fines de esta invencidn, no es esen-

cia i que el panel 27 de la abertura se extienda hacia adentro

hasta este grado. Se ha determinado que la aberturé de la lg

ta tiene caracteristicas de surtido o salidas sitisfactorias,

. L]
.

si el panel 27 de abertura se extiende hacia adentro hasta

.
-
e o

cuandc menos un angulo de 45 ° con respecto a la horizontal. Y

La Figura 9 tambien muestra la porcion 32 del sello firmemen
te acoplada con la espita 20. La presion hacia abajo sobre
la porcion 32 del sello que se reqﬁiere para efectuar una
abertura, como se acaba de describir, es menos que lapresidn
gue Se redquiere para acoplar la porcién 32 del sello con la
espita 20. Si se aplica una presidn excesiva, sin‘embargo,
el falddn 42 puede brincar y ser empujado hacia abajo hasta
el grado que el falddn 42 entra por presidn despues de que
el borde 44 liga el reborde 30, y al hacerlo el reborde 44
gueda acoplado con el rebo;de 30. En el caso de que el aco-
piamiento de la porcidn 32 del sello con la espita 40 ocurra,
puede facilmente desacoplarse o sacarse levantando la salien

te 38 (mostrada en las Figuras 1l y 4) y haciendo girar la
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porcidn de sello separandola de la abertura para que se ten
ga acceso al contenido de la lata.
Despues de surtir una porcidn del contenido de la

lata, el resello de la lata puede lograrse facilmente volvien

-
[ ] L]
. .
®e

do a colocar la porcidn 32 de sello en una porsicidn sobre-

puesta a la espita 20 y aplicando una presidn hacia abajo -...

sustancialmente uniforme a traves de toda la parte superior

de la porcidn 32 de sello para efectuar un acoplamiento con

la espita 20. El acoplamiento puede hacerse con la mayor fa

cilidad y se requiere menos fuerza aplicando una presidn ha

cia abajo en un punto o en un area relativamente pequefia ad

yacente al borde de la porcion del sello, de tal forma como

®asesn
I
ssc e

para concentrar la fuerza necesaria para que tenga accion

de resorte solo un segmento relativamente pequefio del falddn
44 hacia afuera y hacia abajo a una cierta distancia del bor
de 44 como para librar el reborde 30 de la espita. Suponien
do Qque Se use el pulgar para aplicar la fuerza, eéste se hace
girar despues y/o moverse progresivamente alrededor de la
circunferencia de la tapa hasta que se comgleta el acopla-
miento.

El angulo de inclinacidn hacia abajo del borde 44
de acoplamiento es importante por defirentes razones. Para
determinar el dngulo Sptimo hacia abajo de inclinacidn, de
be darse consideracidn al efecto que tiene este angulo sobre

las caracterditicas de sello de la tapa, la facilidad de
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desacoplamiento de la tapa para sacarla de la espita, y el

metodo preferido de moldeo de la tapa. Puede verse que cuan-
do la porcion 32 de sello es acoplada con la espita 20, como

aparecemostrado en la Figura 15, los gases atrapados deritro

de la lata ejercen una fuerza contra la superficies expuestdh\.

y el acoplamiento y la porcidn de sello con la espita debe ‘"<~

ser suficiente como para resistir esta presidn interna. Des

de el punto de vista de asegurar que la tapa ho sea expulsada

de la espita por medio de estos gases, seria deseable que el

borde no tuviera un angulo hacia abajo de inclinacidn desde ,

la horizontal o que dicho angulo hacia abajo fuera minimo.

O
b L]
..o et

Sin embargo, este angulo no es deseable con respecto a PropogL. ..
cionar facilidad de desacoplar la tapa de la espita o con reé:”
pecto al metodo preferido del moldeo de la tapa. Para desaco
plar la porcidn de sello de la tapa de la espita, Se sujeta

O se toma entre los dedos f‘se levanta la lengueta o salien-

te 38 (no mostrado en la Figura 9). Este levantamiento hace

que el borde 44 se deslize a lo largo de la superficie del
fondo del reborde 30 de la espita adyacente a la linea de
conexidn entre la saliente | la porcidn_32 dél sello. A medi
da que se continua el levantamiento de la saliente o lengue

ta 38, el borde 44 es desacoplado pregresivamente de la es-
pita 30. Entre mayor sea el angulo hacia abajo de inclinacidn

del borde 44 con respecto a la horizohtal, mehor sera la fueyr

za que se requiére para desacoplar la porciodn de sello de la
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espita y, por lo tanto, mayor sera la facilidad con lo que
se efectua el desacoplamiento.
Para facilidad y economia de la tapa 10 de moldeo,

también es deseable obtener el maximo del angulo hacia abajo

de la inclinacidén del borde 44. Es preferible moldear uha té.'“

pa de esta modalidad preferida con un molde al que se conoce ***

con el nombre de molde de separacidn. Dicho molde incluye dos

porciones - una porcion hembra que tiene un contorno como pa
ra formar la totalidad de las superficies superior y exterior

laterales de la tapa, y una porcion macho que tiene un contqg.n

no como para formar todas las super ficies interiores de la ,...-
[ ) L ]

*
0o o8

porcidn 32 de sello y subyacentes a lassuperficies de la sa. .,
liente o lengileta 38. Al moldear la tapa, las dos porciones .
de molde se juntan y de €sta manera se define una cavidad

en 1a forma de la tapa. Después de que el molde se llena con
piéstico y Se foﬁma la tapa, la porcidn hembra del molde se
separa de la tapa y la tapa permanece acoplada con la porcidn
macho por medio del borde 44. Entre menor sea el angulo hacia
abajo de la inclinacidn del borde 44, mayor sera la dificul-
tad para separar la tapa del molde sin romperla en la base
del borde. Zl angulo Sptimo de inclinacidn sobre el borde 44,
por lo tanto, es aquel dque Sea apropiado para hacer la tapa
10 en un molde de separacidn, que proporcione una retencidn

y poder de sellado suficientes cuando la porcidn 32 de sello

es acoplada con la espita para retenerla en acoplamiento, y
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el que permita que la tapa sea desacoplada con una minima
fuerza aplicada. Como se explicara en lo que sigue, el maxi-
mo angulo de inclinacidén hacia abajo con respecto a la hori-
zontal del borde 44 en la tapa de acuerdo como se moldea, es
controlado por el coeficiente de friccidn entre 1la superficié”.:
de acoplamiento del borde 44 y la espita 20. L
En esta modalidad preferida, la tapa 10 se moldea
de polietileno de baja densidad y el extremo 12 de la lata
puede estar fabricado de una aleacidn de aluminio 5182-H19
producida por AlcoaR con un revestimiento organico aplieado
apropiado para que tenga contacto con una bebida gaseosa.
Pueden tambie€n usarse otras aleaciones de aluminio para ha-
cer el extremo de la lata. El coeficiente de friccidn entre
los dos materiales anteriores es de 0.36 y el angulo que tep
ga una tangente igual a 0.36 es 20 ° . La Figura 10 ilustra
las caracteristicas de la presente invencidn que son impor-
tantes para proporcionar un sello sustancialmente a prueba
de gas y a prueba de liquido. El acoplamiento de sella.lo a
alta presidn de la porcidn 32 del sello con la espita 20 de
pendera del contacto entre el borde 44 y el reborde 30 de
la espita en la zona 70 de sello, y el sellado de baja pre-
sidn es proporcionado por la tensidn del aro en el faldon
42 que comprime una porcidn interior del falddn contra el

reborde 30 de la espita en una zona 68 de sello inicial.

El lado inferior del reborde 30 se proyecta hacia afuera
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desde la pared lateral 22 de la espita a un angulo de sustan
cialmente 90 ° y el borde 44 esta inclinado hacia abajo a un

angulo de 15 ° con respecto a la horizontal. Adn cuando eé sa
tisfactorio un angulo de 20 ° para evitar que la tapa sea ex-
pulsada por la presiodn del éas, esta modalidad preferida se E oo
moldea con un angulo de borde inclinado hacia abajo que pro—z--;

porcione un factor de seguridad de 5° de deflexidn eldstica

de rotacion antes de que se presente cualquier fuerza desequi

librada de desacoplamiento. Tambien debe observarse que con

el borde inclinado a 15 ° la tapa puede hacerse facilmente

en un molde de sepracidn. El contacto entre el borde 44 y el ..

reborde 30 ocurre a lo largo de una linea o zona angosta de ..,

tangencia 70, en la que proporciona una zona de sello contra
las presiones finales altas que puedan desarrollarse en el
recipiente. El propocionar dichas zonas de sello de baja pre
sidn inicial y alta presidn es importante para asegurar que
se obtenga un sello sustancialmente a prueba de gas y a prue
ba de liguido para una bebida gaseosa. El falddn 42 tiene un
diametro interior ligeramente menor que el didmetro exterior
del reborde 30 de la espita a fin de comprimir el falddn en
la zona 68 de sello inicial. Despues del acoplamiento inicial
de la porcidn 32 de sellado, con la espita 20, el gas que se
escapa disocidndose de la bhebida gaseosa hace que la presidn
dentro de la lata aumente continuamente. A esta presidn re-

siste primeramente la tensidn del aro en el falddn 42 lo que
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hace que el falddn se comprima contra el reborde 30 en las
zonas 68 de sello inicial. No es esencial que el sello en la
zona de sello inicial sea absoluto. Sin embargo, es importan

te que si el gas escapa a traves de la zona de sello inicial,

dicho sello sea suficiente para asegurar que el escape del

gas sea a un régimen menor que el que se disocia de la bebi--...'

da de tal forma que la presion pueda acumularse en el recipien

te para efectvar un sello de alta presion. A medida que aumeh’ """
ta la presidn interna debido al sello inicial, esta presiodn

funciona contra el interior de la porcion 32 del sello para

levantarlo de la espita. De esta forma, el borde 44 gqueda "ot

prensado mas apretadamente contra el reborde de la espita en’

la zona 70 de sello de alta presidn a medida que aumenta la
presion interior. A una presidn de aproximadamente 1l.054
kg/cmz, el contacto entre el borde y el reborde de la espita
es suficientemente apretado como para asegurar un sello sus-
tancialmente a prueba de gas, y ya no se requiere el sello
inicial. Proporcionando la zona 70 de sello de alta presidh
independientemente de la 2zona 68 de sello inicial, el falddn
42 puede estar adaptado para que se requiera unha cantidad
minima de compresidn para un sello de baja presidn lo que es
ventajoso para hacer que la porcidn de sello sea relativamepn
te facil de poner y quitar de la espita. Tambi€n se ha encop
trado qgue un lubricante en la zona de sello inicial mejora

este sello., Un lubricante apropiado, tal como cera de parafi
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na, puede aplicarse por sumersidn a la tapa en un bafio de ce
ra. Alternativamente, el lubricante puede ser afiadido al com
puesto de moldeo antes de moldear la pieza, en cuyo caso el

lubricante aflora a la superficie despues del moldeo.

La importancia de la inclinacidn hacia abajo del

borde 44 con respecto a la horizontal, puede verse con refe- *+*

rencia a los dibujos de vector mostrados en las Figuras 1,12

v 13 que muestran los vectores de fuerza gQue actdan sobre la
superficie de la porcion 32 de sello y del reborde 30, como

se muestra en la Figura 10, en la zona 70 de sello de alta . ..

s o \

presidn con el borde 44 a diferentes angulos de inclinacidn ....

hacia abajo con respecto a la horizontal. En cada una de lasft't
Figuras 11, 12 y 13, las notaciones vectcoriales tienen los N
siguientes significados: la flecha marcada con "Carga" repre
senta la fuerza aplicada por el borde 44 contra.el reﬁorde 30
de la espita como resultado de la presidn interna. La flecha
"Normal" representa la componente de la fuerza de Carga que
actia normal al borde. La flecha "Quitar" representa la com-
ponente de la fuerza de carga Que actia paralela a la super-
ficie del borde y ayuda al desacoplamiento del borde del re-
borde. La flecha de "Fricecidn" representa la fuerza gque actua
en opisicidn a la fuerza de remosidn o de quitar y es el pro
ducto del coeficiente de friccidn entre los materiales del re

borde y el borde y la fuerza Normal.

En la Figura ll, los veustores aparecen como aplicag
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dos al borde 44 inclinado hacia abajo a un angulo de 20 ° con
respecto a la horizontal, en ensamble con el reborde 30 de
la espita. & 20 ° que es el angulo que tiene una tangente con

un valor igual al coeficiente de friccidn entre el reborde

30 de la espita y el borde 44 de 0.36, la fuerza de Quitar €g°, ‘

igual a la fuerza de Fricciodn. La fuerza de friccidn, por lo*s..

tanto, es suficiente como para evitar que el reborde se salga

0o se desprenda de la espita.

En la Figura 12, los vectores aparecen como aplica-

.
sasrpa

dos a un borde 44 que tiene un angulo hacia abajo de imclina-

cidn de 15 ° con respecto a la horizontal, y €ste angulo tiene

una tangente de 0.27. El vector Quitar es menor que el vectoy _,

Fricciodn, y el reborde, por lo tanto, puede sufrir una defle

xidn elastica giratoria de 5 ° bajo carga y la fuerza de frig
cidn aun sera suficiente como para evitar que el borde se sal
ga de la espita.

En la Figura 13, los vectores se muestran como
aplicados a un borde que tiene un angulo de inclinacidn hacia
abajo con respecto a la horizontal de 30 °, y eéste angulo tie
ne una tangente de 0.58. El vector de Quitar es mayor gue el
vector Friccidn y, de esta forma, la fuerza de friccidn no es
suficiente para evitar que el reborde se salga de la espita.
Debe observarse que cuando la fuerza de friccidn no es sufi-
ciente para evitar el desacoplamiento tal como el que Se mues

tra en la Figura 13, el desprendimiento de la tapa de la espi
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ta puede evitarse aumentando la fuerza del aro en el falddn
de la tapa. Aumentando ia fuerza del aro, sin embargo, necesji
ta el aumento de la rigidez de la falda y, aun cuando fuera

posible desarrollar una resistencia suficiente del aro como

.0
para evitar el desprendimiento, se requeriria una fuerza maydr.'

para dquitar o poner la tapa en la espita. tes

De esta manera, si la tangente del angulo de inclji

nacidn hacia abajo con respecto a la horizontal del borde es
igual a o menor que el coeficiente de friccidn entre los mate

[
ceo v gs

riales del bcrde y el reborde de la espita, la fuerza de frjc.,

cion sola retendria el borde en acoplamiento con el reborde ....

de la espita. La utilizacidn de la fuerza de friccidn sola ...,

para mantener la tapa acoplada con el recipiente permite que
la rigidez de tensidn del aro del falddn no sea mayor que la
necesaria para proporcionar un sello de baja presidn y la ta
pa puede ser facilmente acoplada y desacoplada con el recipiepn
te.

A fin de obtener el maximo de utilizacidn de la
fuerza de friccidn entre el borde de la tapa y el reborde de
la espita para mantener una tapa de esta invencidn en acopla
miento con el recipiente, la porcidn 32 del sello de una tapa
de esta invencion esta adaptada para combarse sustancialmente
hacia afuera a medida que aumenta la presidn interna. Como Se
explicara ahora, este combado hace que el angulo de inclina-

cidn del borde con respecto a la horizontal aumente a medida
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que aumenta la presidn y, de esta manera, se obtiene el maxi
mo de la utilizacidn de la fuerza de friccion. Con referencia
primeramente a la Figura 14, la porcion 32 de sello aparece

mostrada como aplicada a la espita 20 antes de que la presidn

interna en el recipiente comienze a aumentar con el gas que

' - o8

se disocia. Como se ha explicado anteriormente, el didmetro ‘+.s
interior del falddn 42 es de una dimensidn inferior a la del
didmetro exterior del reborde 30 de la espita en una cantidag

que es suficiente para generar un ajuste de apriete y una ten

»
"fet

sidn suficiente en el aro en el falddn para efectuar un sellp

inicial. A medida que los gases se disocian de la bebida, las

porciones de pared superior de la porciodn 32 de sello comien= .,

. ¢
sooe

z2a a combarse hacia arriba, como aparece mostrado en la Figu-

ra 15, debido al aumento en la presidn interna, hasta que se
logra el efecto maximo de la presidn haciendo que las paredes
52 v 54 que definen la ranura 50 se extieﬂdan y de esta forma,
cuando menos parcialmente, aplasten la estructura de pared que
define la ranura. Como resultado de este combeo, el falddn
42 y el borde 44 giran hacia adentro, como queda indicado por
la flecha, disminuyendo el angulo de inclinacidn con respecto
a la horizontal y utilizando al maximo la fuerza de friccidn
para evitar que la tapa sea expulsada por la presidn del gas.
Aun cuando no se tiene la intencidn de ligarse a
ninguna teoria, Se cree que la tapa de esta invencidn que tig

ne una pared superior adaptada para combarse sustancialmente
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bajo la presidn, tiene una mejor resistencia a ser expulsada
con la presidn, en comparacion con una tapa que tenga una pa
red sustancialmente plana, debido a las razones siguientes.

Con referencia a la Figura 36, la porcidn de la Figura a la

jzquierda de la linea central representa una porcidn 32 de | *.,

sello que tiene una pared 40 superior adaptada para combarsées.:

sustancialmente bajo la presidn cuando la porcidn del sello

esta en acoplamiento de sello con un recipiente que tenga den

tro del mismo una presidn interna. La porcidn de la Figura a

cs 0 g

la derecha de la linea central es una parte 32' del sello

LX)
v e

idéntica en todos sus aspectos a la porciodn 32 del sello, con,
excepcidn de que tiene una pared superior sustancialmente p}gﬂ

na gue no se adapta para que se combee en forma notable, bajo
presidn. La porcidn 32' del sello aparece en acoplamiento de
sellado con un recipiente identico al recipiente mostrado a
la izquierda de la linea central y que esta sometida a una
presidn idéntica que la porcidn 32 de sello. Ambas porciones
de sello 32 y 32' estan hechas de un compuesto plastico iden
tico que tiene un bajo mddulo de elasticidad (de aproximada-
mente 1406.1 kg/cmz) v la pared superior 40 y 40' de cada
una deellas es relativamente delgada, de aproximadamente
0.508 mm. Aun cuando las paredes superiores de cada una de
ellas son delgadas, las paredes tienen un espesor suficiente
como para resistir las presiones internas sin que se desarro

llen fuerzas unitarias que excedan el limite eldstico del ma
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terial plastico del cual se hacen. Con referencia primeramen
te a la porcidn de la Figura a la derecha de la linea central,
el vector P representa la componente vertical de la fuerza to

tal que actda contra la pared 40 superior debido a la presién_

.
L3 . L - . -
interna dentro del recipiente. Aun cuando la presidn actuda . °.,
L]

® .

uniformemente a traves de la superficie de la pared superior,e.:

-
el vector P aparece como una sola linea que actua en el cen-

]
‘ase

tro de la pared para conveniencia de explicacidn. La componen

te horizontal de la fuerza no aparece mostrada, puesto que di

1
~e g

cha componente tiene un valor relativamente pequefio y practi

LR
e

camente no tiene efecto scbre la resistencia de la expulsién |

de la tapa con la presion del gas. Puesto que la pared 40' s

superior es relativamente delgada y tiene un bajo mdédulo de
elasticidad, tiene una baja rigidez al doblado y resiste prip
cipalmente la fuerza del vector P en tensidn. Tambi€n se com
bea hacia arriba desde su posicidn sin presidh como aparece
en las lineas punteadas, para tomar una posicidn en forma de
domo, ligeramente arqueada. Aun cuando lz fuerza de tension
que resiste a la fuerza del vector P actua a través de la pa
red superior ligeramente argqueada, se muestra como un vector
To de linea recta Que actda aproximadamente a lo largo de la
linea central v-v' para conveniencia, y este dibujo puede ha
cerse sin introducir ningun error apreciable. A medida que

aumenta la presidn interna, asimismo aumentan P y T, hasta que
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se llega a la presidn interna mas alta anticipada. A dicha
presion interna mas alta anticipada, la pared 40' superior y
el vector T, habrdn girado a traves de un angulo A, y, de acuer,

do con los principios del equilibrio estatico, T, tendrd una

saw

magnitud que proporciona una componente wvertical igual a P.
Es evidente que una pared superior sustancialmente plana, taﬁi{
como la pared superior 40' girara a través de un angulo A, re

lativamente pequefio desde la aplicacion de 1la presiSn internii';
y como consecuencia, la tensidn T, en la pared superior sera
relativamente grande. - Tt

a v
[

En contraste, la porcion 32 de sello a la izquierda:::

de la linea central en la Figura 36, se combard sustancialmepn, .

.
daew

te bajo una presidon mas alta anticipada idéntica, y g;raré
desde la posicidn mostrada en las lineas punteadas a traves
de un angulo A; relativamente grande antes de llegar a una
posicidn de equilibrio estdtico. Puesto que el angulo A; es
sustancialmente mayor que el angulo Ay la fuerza de tensidn
T, en la pared 40 superior que actda a lo largo de la linea
aproximadamente central a-a', es sustahncialmente menor que la
fuerza T, de tensidn en la pared 40' superior. El efecto de
las diferencias relativamente grandes de magnitud entre Ty ¥
T, y los angulos &; y A, con respecto a la resistencia a la
expulsidn de la tapa por medio de la presidn del gas, puede
verse con referencia a las Figuras 37 y 38. La Figura 37 mues

tra la porcidén del falddh de la porcidn de sello Que aparece
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al lado derecho de la linea central de la Figura 36 como un
cuerpo libre y las fuerzas Que actian sobre &1. A la fuerza
Tz de tensidn la resiste la fuerza T, de magnitud igual y dque

actua paralela a T, en el punto O,, que es el punto de tangepn - .
- A J

L]
-
.2

cia entre el borde 44 y el reborde 30 de la espita.-La fuerza ..

. mgw
T> de tension que actda en un plano separadc del punto 0, por

una distancia L,, produce un par de fuerzas E,; que actua en

»
ey

una direccion levdgira y que tiene una magnitud determinada

ror la multiplicacidn de la cantidad de fuerza T, por la lon-___ -

~anas

gitud del brazo de momento L,. El efecto del par de fuerza Cp% . 's

es el de hacer que haya una tendencia a que el borde gire en 7 = s

-

o™ 0O

*ewr

una rotacidn levigira aumentando su dngulo de inclinacidn conl »
respecto a la horizontal, y de esta manera disﬁinuyendo su re
sistencia z que la tapa sea expulsada por medio de la presiodn
del gas. La ligera formacion en domo o combeo de la pared su-
perior tiende a hacer girar el borde en una direccidn dextrd-
gira para compensar la rotacidén levdgira provocada por el par
C,. La rotacidn en direccidn dextrdgira, sid embargo, es una
funcidn de la componente vertical de la presidn interna que
actua sobre la pared 40' superior y que ha girado a traveés del
dngulo A, y, debido al valor relativamente pequefio del &ngulo
A,, hay una resistencia insignificante a la rotacidn levdgira
del borde.

Con referencia ahora a la Figura 38 que es la por-

cidén del falddn de la porcidn de sello a la izquierda de la X
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nea central en la Figura 36 mostrada como un cuerpo libre, a
la fuerza de tensidn T, se opone la resistencia de la fuerza
T3 de magnitud idéntica que actda en el punto Oj. El plano de

accion de la fuerza T} es compensada desde el punto 0y, una
.‘ J-
distancia L; que es igual a la distancia de compensacion o 3
[ 4 - ®
.' q
desviacion L, para la porcidn de sello a la derecha de la 1i~- """

nea central. El par de fuerza Cy que gira en una direccidn dex

>
Te8’

trogira tiene unamagnitud igual al producto de T; v la longi

tud Ll es generado por las fuerzas Tl y T Puesto que Tl es

rrnet

3.

sustancialmente mencr que T,, el par de fuerzas C) aparece .
t,,,..

con lineas sustancialmente mas delgadas que el par C, para .-e*

n-' o

indicar la diferencia relativa en la magnitud entre las dos. "=
- S

En el caso de la porcidéh 32 de sello de la tapa mostrado a la
izquierda de la linea central, el par de fuerzas Cj; actida pa
ra que haya una tendencia a que el borde 44 gire en el senti
do dextrdgiro, de tal manera como para aumentar el angulo de
inclinacidn con respecto a la horizontal y de esta manera dig
minuir su resistencia a que Sea expulsado por la presidn in-
terior, al igual que el par de fuerzas C, lo hace con la por
cidn 32' de sello. Esta tendencia a que gire en el sentido
dextrdgiro, sin embargo, es compensada por la componente ver
tical de la fuerza total de la presidn interna que actda cop
tra la pared 40 superior que gira a través de un angulo A;.
Puede verse que si el combeo de la pared 40 superior es sufi

ciente, la tendencia a la rotacidn en el sentido levdgiro del
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borde 44 sera mayor que la tendencia a la rotacion en el sen
tido dextrdgiro y el borde girara en el sentido levogiro y
aumentara laresistencia que es proporcionada en esta forma,

a que la tapa sea expulsada por la presidn interna. De lo ap

[ ]
terior, puede verse que a medida que aumenta la capacidad de:“,

[ SN

la pared superior de una porcion de sello de una tapa de esta.,

invencion para combarse bajo la presidén, mayor sera la fuerza
que actda sobre el falddn para hacer girar el borde hacia ~°
adentro y menor sera la magnitud del par de fuerza que tiende

een

a girar al borde hacia afuera, y el efecto neto es que se me

L v

jora la resistencia de-la tapa a que sea expulsada por la prg;;

a

. - . ' N . o®
si 1 interna. De esta manera, proporcionando un combado sufi

ciente de la pared superio.r de la tapa de esta invencion, se

ALl

me jora el mantener el sello de alta presidén del gas dentro
del recipiente. Sin embargo, es evidente que la tapa que ten
ga un espesor de pared superior particular y una estructura
de falddn y borde finalmente seran expulsadas al llegar a
cierta presidn inter.:na. A medida Que aumenta la presidn inter
na y la pared superior se comba hasta su limite dentro del
1{mite eldstico del material de pldstico, la fuerza Tllée ten
sidn tambi€n aumentara . El angulo A; permanece sin cambio

al aumentar la presidn despues de que la pared superior ha
llegado a su limite de combeo, pero la fuerza de levantamiep
to que trabaja a través de la pared del falddn aumenta de ma

nera continua y finalmente llega a ser tan grande como para
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provocar el doblez o deformacidn del falddn y de la estructu
ra del borde en el area de su junta. Como consecuencia, se
aumenta el angulo de inclinaciodn del borde con respecto a la

horizontal, y cuando excede un angulo que tenga una tangente

2 L3
.

igual al coeficienté de friccidn entre los materiales del Lok,

de y el reborde del recipiente, la tapa se desacoplara o deba‘

lojara del reborde del recipiente y sera expulsada por la pre

sion interna. Como se ha mencionado en lo anterior, usualmen

te es satisfactoria una tapacapaz de sellar a presiones has

ta de 3.515 kg/cm2 para sellar bebidas gaseosas. Sin embargo,,

algunas bebidas pueden desarrollar presiones internas hasta

de 7.0307 kg/cmz, en cuyo caso se hace necesario reforzar }A..

junta del falddn y el borde para que funcione satisfactoria-
mente a esta mayor presidn. En general, se prefiere hacer una
estructura de falddn y borde no mas fuerte o rigida que lo ne
cesario para Que resista la presidn interna que se anticipa

a fin de facilitar el poder poner y quitar la tapa en el re-
borde del recipiente. El hacer las porciones de la pared de
la parte superior de la porcidn del sello 32 suficientemente
delgada como para Que Se combe bajo la presidn, también pro-
porciona la ventaja adicional de reducir al minimo la canti-
dad de material que se requiere para hacer la tapa y propor-
ciona una evidencia facilmente visible de un sello satisfac-
torio del recipiente. Una ventaja adicional es que la tapa

puede ser moldeada de manera que el borde 44 tenga un dngulo
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de inclinacidn hacia abajo Optimo para fines de moldeo, pues
to que el angulo disminuye debido al efecto de la presidn in
terna. Después de que la porcidn 32 de sello es desacoplada

o se quita del reborde, la pared 24 superior tipicamente de

nuevo vuelve a tomar la forma de acuerdo como se moldeo ayn,,

que la temperatura, la cantidad de presion y el periddo de

tiempo que la porcidn de sello esté sometida a la presidn tepn,
dran efecto scbre la recuperacidn hasta su forma original. Si,
por ejemplo, la porcidn de sello estuviera acoplada o puesta .

en un recipiente que tenga una presicn interna relativamente,(’.

elevada durante un periddo prolongado de tiempo y a una tem*"."".

peratura relativamente alta, la porcidn del sello podia no;:;_o
regresar a su forma original despues de ser sacada a mano con
manipulacion adicional, para favorecer su regreso a dicha for
ma original.

Son importantes ciertas caracteristicas de la espi
ta 20 de la modalidad preferida de un extremo de lata para
usarse con una tapa de esta invencidn y se explicaran ahora
con referencia a la Figura 16. El panel 27 de abertura de la
espita es cdncave hacia adentro e incluye una porcidn 72 cen
tral y una porcidn 74 de anillo de un espesor mas delgado que
se extiende desde la misma. La linea preferida de debilitamiepn
to 26 se hace marcando de la manera en que Se describe en la

patente de los Estados Unidos No. 3,997,076 otorgada a Jordan

la que se incorpora a la presente, como referencia. El panel
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de abertura cOncava combinado con dicha linea de marca es lo
que se prefiere, puesto que la presidn interna dentro de 1la
lata que actuya contra el panel cbncava pone en compresidn al

metal en la linea 26 de debilitamiento lo que proporciona una .

maxima resistencia a que se rompa debido a la presion internd,’

pero la linea de marcado puede romperse facilmente aplicando’

una fuerza externa adyacente a la misma para tener acceso al

contenido del recipiente. El reborde 30 de la espita estd com
puesto de una pared 76 de la parte superior que se extiende

desde la iinea 26 marcada a un angulo ligeramente hacia abajo.

con respecto a la horizontal (entre aproximadamente 15 % 25).-

y esta conectada con una pared 78 de fondo sustancialmente h@.-

rizontal subyacente a la pared superior por medio de una pared
80 exterior argueada. La marca 29 antiruptura es una zona acu
fiada o trogquelada adyacente a la linea de debilitamiento 26

la que esta provista para controlar los esfuerzos producidos
al formar la linea de debilitamiento. La pared lateral 22 que
se proyecta hacia arriba desde la pared 16 de extremo del ex
tremo de la lata estd conectada a la pared 78 del fondo del
reborde por medio de una segunda porcidn 82 arqueada. Debe ob
servarse que los espesores de las paredes de las porciones 76,
78 y 80 del reborde y la segunda porcidn 82 arqueada se redu-
cen con relacidn a los espesores de la pared del extremo de
la lata y a los espesores de la pared lateral de la espita.

La pared relativamente delgada es deseable con el fin de for-
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mar O troguelar las paredes 80 y 82 arqueadas de conexidn con
un radio mfnimo. La localizacidn del punto de transicidn des-
de la pared lateral 22 relativamente mas gruesa a la porcién

82 arqueada mas delgada justamente por debajo de la porcidn
82 arqueada, controla la ubicacién y ayuda a reducir al mipi. .

mo el radio de lalgorcié'n arqueada 82. E1l control del espes&n',-'

la longitud y las ubicaciones de la pared 78 del fondo y de

las porciones 80 y 82 arqueadas es deseable con el finde ase

gurar que la pared 78 inferior del reborde 30 se proyecte ha

cia afuera desde la pared lateral 22 de la espita a un-angulo

sustancialmente de 90°, y se explicara posteriormente. El ‘r."g'_

borde 30 esta adaptado para proporcionar el maximo funciona-

miento o comportamiento de sellado con la porcidn de sello.
La porcidn 80 arqueada estd provista con un radio minimo para
éprovechar la ventaja de la superficie tersa de la lamina pa
ra la superficie de sellado y tambien para reducir al minimo
el area del contacto de sello de tal forma como para obtener
la maxima presidn de la unidad en el area de sello. Es impor
tante obtener el maximo de presidén de la unidad en el area

de sello inicial proporcionando un radio minimo en el reborde,
de tal forma que el grado de ajuste de apriete entre la tapa
y el reborde pueda reducirse al minimo. Entre menor sea el
ajuste de apriete (ue se requiere para cbtuner un sello ini-
cial efectivo, mayor sera la facilidad para aplicar y quitar

la tapa de la espita. Adelgazando el metal para formar el rg



- 47 -

borde, puede reducirse al minimo el radio de la porcidn 80
arqueada y puede obtenerse la presion méxima unitaria en la
zona de sello y de esta forma lograr uha mayor seguridad del

sello.

La porcidn 80 arqueada presenta una superficie sus’. '

tancialmente tersa para Que lassuperficies de plastico de la-..

tapa se deslizen contra ella cuando se pone y se quita la ta-

pa sin degradacidn de la calidad del sello o resistencia a la

expulsion por la presiodn interna. Las superficies de sello

de plastico por lo tanto no se cortan, ni se rayan o se- dafian

de ninguna otra manera durante el acto de poner o0 aplicar y

LR R
s s

[

a® se

qguitar la tapa. Esto constrasta con algunas ensefianzas ante-,

- »
- L
.

awt e

riores mencionadas, que describen un sellado contra bordes
cortados, o bordes de una marca rota. El sellado contra dichos
bordes producira alta presidn unitaria en el area del sello
debido a la baja area de contacto, pero dichos bordesgon muy
filosos y pueden cortar o raspar las superficies de plastico
de sellado y de esta manera degradar la calidad del sello.

El adelgazamiento del metal para reducir el tamafio
del radio del sello tiene la ventaja adicional de disminuir
el grado de introduccion del borde 44 donde la tapa Que Se re
quiere para asegurar que la porcion 32 de sello acople al re-
borde 30 de la espita y que la zona 70 de sellado de alta pre
sidn se coloque en la porcidn inclinada hacia abajo del borde

44. Entre mayor sSea el radio de la seccidn 80 arqueada, mayor
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sera el grado de inclinacidn hacia adentro que se requiere
del borde 44 para efectuar el acoplamiento. A medida que au-
menta el grado de inclinacion hacia adentro requerido en el

borde, mayor sera la dificultad de poner y quitar la tapa de

- - . L3 L3 L] e .
presion y no se logra ninguna mejora en el funcionamiento del.

sello o la resistencia a la expulsion por la presidn interna.
El adelgazamiento del metal en la porcidn 82 arquea
da y la terminacion de la seccidn adelgazada justamente por

debajo de la porcion 82 arqueada reduce el tamafio del radio .

que se reduiere para el troguelado y hace que la seccidn 82 S

argueada ocurra justamente por arriba de la seccidn sin rquTZ

[}

cir. Esta combinacidn, junto con el control del espesor, la:
longitud y la ubicacidn de la pared 78 inferior y de la por-
cidn 80 arqueada, hace que la pared 78 del lado inferior del
reborde se forme a un angulo sustancialmente de 90 ° con res-
pecto a la pared lateral 22 de la espita. El uso de una can-
tidad controlada y la ubicacidn del adelgazamiento es impor-
tante para controlar la forma del reborde durante el trogquela
do, como se explicarad posteriormente.
La espita 20 se forma © troquela en cinco etapas;

las primeras cuatro, como aparece mostrado en las Figuras 17,
18, 19 y 20 forman la espita hasta una altura y un didmetro
deseados y forman parcialmente el reborde de la espita, y lue
go ern una etapa final como aparece mostrado en la Figura 21,

se termina el troquelado del reborde y se marca la pared 24
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de extremo de la espita usando el método descrito en la paten
te de los Estados Unidos No. 3,997,076 descrita previamente
e incorporada a la presente como referencia. La formacidn o

troquelado del extremo de la lata se describira con referencia

a la fabricacidn de un extremo de lata 209, un tamafio tfpicé "o,

para el empaque de bebidas carbonatadas © gaseosas, pero el "--°

metodo de troquelado o formado dque se describe posteriormente

en la presente no queda limitado a ningun tamafio particular

de extremo de lata.

En una primera etapa de troquelado mostrada en la. ..

que se muestra en la Figura 3, de una aleacidn preferida de .....

Figura 17, una pieza 14 en tosco de extremo de lata, como lq
aluminio 5182-H19 producida por Alco£:>y dque tiene un espeso;"'
nominal de 2.921 mm se inserta dentro de una prensa entre da-
dos de troquelado separados Que estan en alineamiento coaxial
y cuando menos uno de los dados esta adaptado para movimiento
coaxial relativo con respecto al otro. Un primer dado 84 tie-
ne una superficie 86 que forma el domo, y el segundo dado
opuesto 88 tiene una superficie 90 de troquelado anular arquea
da. El dado o los dados 84 y 88 se mueven uno con relacion al
otro hasta una posicidn cerrada, como la que se muestra en la
Figura 17, para formar o troquelar el metal en la pared 16 de
extremo hasta hacer una burbuja 92 inicial.

La ubicacién de laburbuja 92 inicial en esta prime

ra etapa de troquelado es importante para la fabricacidn de

Y
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esta modalidad preferida. Se requiere una gran cantidad de
metal para formar la espita terminada, de tal forma que es de
seable troquelar la mayor burbuja posible consistente con las

dimensiones finales del cierre del extremo de la lata.

Para facilitar el vaciado o para poder tomar la be..*

bida del recipiente, tambien es deseable Que la espita tengé:-:

una abertura tan grande como sSea posible y que la espita, de

acuerdo como queda troquelada finalmente, este colocada tan
cerca como sea posible al borde de la lata. Por referencia a

L
oo s e

las Fiquras 1 y 2, puede verse que la espita y la porcidn 32 .

de sello de la tapa 10 ajustan una al lado de la otra en la"'

pared 16 de extremo del panel y de esta manera la suma del‘.:“
didametro de la espita y el didmetro de extrema exterior de .
la porcidn 32 de sello mas la extensidn de la saliente o len
gueta 38, deben ser menores que el diametro de la pared 16

de extremo. Adicionalmente, debe proporcionarse un espacio
entre la espita y la pared 17 ancha del panel 14 del extremo
de la lata a fin de dejar espacio para el portapiezas que se
usa al hacer la doble costura del extremo de la lata con la
lata. Para una lata 209, se ha determinado que la distancia
del eje de la pieza en burto 14 del extremo de la lata a la
linea central de la burbuja 92 debe ser de cuando menos 1,343
cm, y usando los parametros antes mencionzdos para ubicar la

burbuja 92 sobre el extremo 16 de la lata, la burbuja se for

ma como aparece mostrada en la Figura 17 tan alta y tan cerca
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como sean posibles a la pared lateral 17 de la pieza en bruto
del extremo de la lata que se abocina hacia arriba.
Durante la segunda etapa del troquelado, como apa-

rece en la Figura 18, la pieza en tosco o en bruto 14 del ex -

. -
[] [

tremo de la lata que tiene en la misma la burbuja 92 se trou3°°

quela adicionalmente para afiadir uha mayor altura a la burbu

ja v dar nueva forma a la misma hasta que llegue a la forma

intermedia de la espita final. La pieza en bruto o en tosco

14, de acuerdo como se troquela en la Figura 17, se inserta

L d
*e - a

en una prensa de troquelado entre un segundo par de dados 94 ..

y 96 troqueladores coaxialmente alineados y separados, y CuaRs.

do menos uno de estos dados esta adaptado para movimiento ...-

L]
-
soc @

axial con relacidn al otro. A la derecha de la linea central
en la Figura 18, los dados 94 y 96 aparecen en la posicidn

de troquelado inicial, y el dado 94 se ha movido con relacidn
a la burbuja 92 mostrada en la Figura 17 para retroquelar la
burbuja. Los dados 94 y 96 se mueven desSpues uro con relacidn
alotro apretando al material de la pared de extremo de la la
ta entre ellos para acufiar una porcidn de los mismso y retro
quelar adicionalmente la burbuja como Se muestra a la izquier
da de la linea central. El dado 94 macho tiene una Superficie
98 de troquelado arqueada para estirar la burbuja durante la
interacciodn inici-l entre los dados de troquelado hasta que
se conforme con la superficie de troguelado del dado macho.

El dado 96 hembra tiene una superficie 100 de troquelado en
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forma de cono truncado para dque interaccione con el dado 94
macho a fin de acufiar una porcion de la burbuja retroquelada
y aumentar su altura. Se proporciona una ligera depresidn 99

en la superficie de trogquelado de forma de cono truncado del

dado 96 para evitar un adelgazamiento excesivo de la zona qﬁé"f

posteriormente formara la pared 78 del fondo del reborde 30, °*°

como aparece mostrado en la Figura lé6.

Con referencia ahora al lado izquierdo de la linea

central de la Figura 18, los dados 94 y 96 se muestran al com

.
es - s
-

pletar su movimiento relativo uno con respecto al otro. Puede .

verse que el material de pared del extremo de la lata es com..-

primido entre la superficie 98 troqueladora arqueada del dado:i
94 y la superficie 100 troqueladora de forma de cono truncadé-.
del dado 96, y la depresion 99 se llena con el metal de la pa
red de extremo, y se acufia © troquela el metal adyacente a la
depresidn. El metal 101 acufiado © troguelado por debajc de la
depresidn posteriormente sera troquelado hasta formar la segun
da porcidn 82 de reborde arqueada (Figura 16) y el metal 102
acuflado por arriba de la depresidn se troqueiaré hasta formar
la primer porcidn 80 de reborde arqueado (Figura 1l6). La colo
cacidn adecuada del metal acufiado en esta area es importante
para lograr posteriormente la forma final del reborde de la
espita. El metal que es desplazado en el area 102 trogquelada

es extruido hacia arriba haciendo que la burbuja 92 retroque-

lada de la Figura 17 sea elevada desde la superficie 94 del
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dado y aumente la altura de la espita intermedia formada. El
metal 102 acuiiado producido en esta segunda etapa de troque-
lado tiene zonas controladas de espesor que varian entre apro
ximadamente 0.127 y 0.139 mm y su colocacion y longitud ade-

cuadas son importantes para proporcionar el metal acufiado que .
L

subsecuentemente se troquelara hasta formar el reborde de la.’ ..’

espita. Un acufiado adicional contribuye a aumentar la altura

de la espita en su conformacidn intermedia. Es preferible qué ™~

el acufiado se logre con el dado 96 hembra puesto que es impor

3
LRI

tante que el dado 94 tenga un contorno preciso y una superfi-
cie troqueladora tersa para lograr la cantidad deseada de e§:“‘

T el
© - -

~

tiramiento que ocurre antes del acufiado sin provocar ruptura "

e .

-
.- -

de la burbuja por tensidon. Tambi€n es preferible acufiar con
el dado 96 hembra para evitar la posibilidad de dafiar el re-
vestimiento organito que esta presente en la superficie inte-
'rior de la pared 16 de extremo de la pieza en blanco o en bru
to.

La tercera etapa de.kroquelado, como sSe muestra en
la Figura 19, retroquela adiciona;mente la espita hasta su
didmetro exterior final, excluyendo el reborde que Se formara
posteriormente. Ademds, se forma una ranura 104 anular en la
junta de la pared 16 de extremo de la lata con la pared late
ral 17. Los extremos de la lata t{picamente incluyeﬂ esta ra
nura anular para aumentar la resistencia del extremo en con-

tra del pandeo producido por la presidn interna. En la préct;
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ca usual de la fabricacidn de un extremo de lata, la ranura
se forma al mismo tiempo que el trogquelado de la pieza en
blanco o en bruto del extremo de una lamina de piezas en bru

to. Al fabricar el extremo de la lata de esta invencidn, sin

embargo, es preferible retardar el troquelado de la ranura’ ', .

@ «
hasta ésta © una etapa subsecuente a fin de que la espita pua.
da colocarse tan cerca como sea posible del borde o canto de
la lata terminada. Como sSe menciond anteriormente en la pre=

sente, es deseable formar la burbuja inicial tan grande como
sea posible, y la formacidén o troquelado de la burbuja -y de ;

LI -

la espita antes del troguelado de la rahura, permite juntar":L

"o ¢ -

el metal del area que va a ser ocupada por la ranura para

e

- -
»

formar la burbuja tan estrechamente como sea posible a la éé,-
red 17 lateral del extremo de la lata y de esta manera colo-
car la espita tan cerca como Sea posible de el borde o canto
de la misma.

Al comienzo de la tercera etapa en el trogquelado
de la espita, la pieza en tosco formada como aparece en el
lado izquierdo de la linea central de la Figura 18 se inserta
:dentro de la prensa entre los anilios 106 y 108 de soporte su
perior e inferior que sujetan entre ellos al escalon 19 que
se proyecta liacia afuera. Coaxialmente alineados, se hace que
se junten los dados 110 y 112 separados y cuando menos uno

de los dados esta adaptado para el movimiento axial conh rela

cidn al otro. El dado 110 macho tiene una superficie 114 tro
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queladora sustancialmente plana y una proyeccion 116 sustan-
cialmente cilindrica, que se proyectan hacia arriba desde el
mismo para ayudar al troguelado o formacion del interior de

la espita hasta sus dimensiones interiores terminadas. El da

do 112 hembra tiene una superficie 118 de troquelado sustan> **

cialmente plana, un reborde 120 anular para formar la ranura °°

104 hasta un radio interior de apyoximadamente 0.762 rzi, y

un rebajo 122 cilindrico para que coopere con las caracterfg

ticas del dado macho para troquelar el extremo de lata que

tiene una espita en el mismo. La Figura 19 muestra a los dadas

110 y 112 en una posicidn cerrada al final de esta tercera ,..-

etapa de troquelado. Debe observarse que durante esta etapq-yz
de formacidn o de troquelado la burbuja retroguelada es sus;
tancialmente aplanada con la zona 102 de metal acufiada coloca
da de tal manera como para ser férmada o t?cquelada subsecuen
temente hasta hacer el reborde de la espita.

La cuarta etapa en el troguelado de la espita, como
aparece mostrado en la Figura 20, férma parcialmente el rebor
de 30 proyectante hacia afuera alrededor de la periferia de
la espita. La pieza en blanco o en bruto de extremo de la lg
ta formada o trogquelada, como Se muestra en la Figura 19, es
insertada entre los dados 125 y 127 de anillo coaxialmente
alineados y separados, que estan adaptados para retener el ex

tremo de la lata troquelada entre los dados y el area de re-

borde. Las porciones 124 y 126 de dados centrales aparecen en
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una posicion cerrada y estan adaptados para un movimiento
vertical relativo uno con el otro. El dado macho 124 funcio-
na comO una herramienta de soporte que tiene una porciodn 128

de soporte cilindrica que se proyecta hacia arriba desde la

cara del dado. El dado 126 hembra incluye un rebajo 130 ci-

lindrico que tiene una superficie 134 lateral cilindrica con """
un diametro interior ligeramente mayor que el diametro de la ‘
espita a fin de formar parcialmente el reborde. Hay unh anili;.‘
132 de acufado que se extiende hacia adentro desde la superfi

cie 134 lateral cilindrica. Este anillo acufia el metal &n la .-,

pared de extremo de la espita y extruye radialmente el metalk-.-

hacia afuera de la espita para formar parcialmente el reborgq-;
30. La Figura 20 muestra los dados 124 y 126 en una posiciéé
cerrada despues de gue se ha completado esta etapa parcial
del troquelado del reborde. A medida que se juntan los dados
124 v 126, el anillo 132 de troguelado o acufiado hace contag
to con la pared de extremo de la burbuja aplanada para redu-
cir el espesor del metal en el area acufiada hasta que sea de
apéoximadamente 0.178 mm y extruye el metal radialmente hacia
afuera y de esta forma se troquela parcialmente el reborde 30.
En esta cuarta etapa del troguelado de la espita, se retroque
la la ranura 104 anular que se troqueld en la tercera etapa
hasta darle un radio menor de aproximadamente 0.406 mm. La ra

nura no se formd a este radio menor en una etapa para reducir

el peligro de romper el metal en el area de la ranura si se
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usa una sola etapa de troquelado.

El menor radio es ventajoso debido a que se reque
riria un metal con un calibre mas grueso para resistir el pan
deo o combeo de la presion interna equivalente, si la ranura
no fuera retroquelada hasta un radio menor. E'--

La Figura 21 ilustra la quinta etapa del troquelaao--

de la espita en la que se trogquela el reborde hasta darle su

OOJ..O

forma y dimensidn finales y marca la pared de extremo. Tambien

ilustra la ventaja de reducir, hasta donde sea practicamente

posible, el metal en el reborde. La espita, antes del troque .

lado, aparece mostrada en las lineas punteadas o interrumpi-...

das, y como se ha mencionado previamente al explicar la segup,,

da etapa de troquelado, el metal 102 acufiado tiene zonas con-
troladas de espesores variables para permitir el troguelado
del reborde 30. El metal en el area 102 que se trogqueld hasta
formar las seccionas 80 y 82 arqueadas es mas delgado que el
metal gue se troqueld hasta hacer las secciones 76 y 78 rela
tivamente rectas,el que va a trogquelarse hasta formar la sec
cidn 80 arqueada es mas delgado que el Que va a troguelarse
para hacer las secciones 82 ardqueadas y asegurar que se forme
en 80 un radio deseado menor. Para terminar el trogquelado dela
espita y marcar la pared de extremo de la espita, la plantilla
© pieza en bruto del extremo de la lata de acuerdo como ha si
do troquelado en la cuarta etapa, Se coloca sobre un dado 221

de soporte gue tiene una porcidn 220 que se extiende hacia



- 58 -

arriba con un diametro apropiado para que se ajuste dentro
de la espita. Como se muestra en las lineas punteadas, la por
cidn superior de la espita parcialmente troquelada se extien

de por arriba de la porcidn 220 que se extiende hacia arriba

del dado de soporte. El dado superior esta compuesto de un

cilindro 222 central y un anillo 224 que lo rodea o circuns-°-*

cribe. Los dados en la Figura 21 aparecen en una posiciodn ce

rrada, pero al comenzar esta etapa final de troquelado, los

dados 222 y 224 estan en una posicion elevada separados de la

pieza en blanco o en bruto del extremo de la lata. Los 1lados

o
« 4 @

opuestos del dado 222 y la porcidn vertical 220 del dado de ....

soporte tienen un contorno como para formar la linea 26 de ....

marcado y formar o troquelar el panel 27 de abertura con un
grado controlado de concavidad hacia adentro. El dado 224 de
anillo exterior tiene una cara 225 de dado gue se inclinha ha
cia abajo y hacia afuera para troguelar o formar hacia abajo
la pared 76 superior del reborde de la espita. En el borde in
ferior de la cara exterior del dado de anillo, hay un corddn
226 anular que se proyecta hacia afuera desde la cara del da
do para formar la marca 29 antirupturas en la pared 24 supe-
rior de la espita. Los dados 222 y 224 funcionan como una sola
unidad pero estan hechos de elementos separados de tal forma
que la marca de abertura y la marca de antiruptura pueden ser
fijadas separadamente y para conveniencia en la fabricacion

y mantenimiento de los dados, Desde su posicién elevada, los



- 59 -~

dados. Desde su posicidn elevada, los dados 222 y 224, se
mueven hacia abajo como una sola unidad. A medida que las ca
ras del dado tienen contacto con la espita parcialmente tro-

quelada mostrada como lineas punteadas, la espita es compri-

mida hacia abajo y la porcidn del reborde parcialmente troqﬁé,;

lado comienza a doblarse en los sitios deseados hasta troqué#.f

lar adecuadamente este reborde. Como se menciond previamente,

el metal en el area 102 es mas delgado que la pared 22 de 1la

espita y el que forma las secciones 80 y 82 arqueadas es mas

delgado que el que forma las secciohes 78 rectas para aSegu-

. o .
.

rar que el metal se doble en los puntos deseados. Ademas, ei:'

metal gue forma la seccidén 80 arqueada es mas delgado que el

que forma la secciodn 82 para asegurar que el radio menor de-
seado se forme en la seccidn 80 antes de que la seccion se
forme en la seccidn 80 antes de que la seccidn 78 de pared
sea doblada por debajo de la horizontal. Si el metal para
formar la seccidn 82 no tiene una mayor resistencia al dobla
do que el qgue firma la seccidn 80, se formara preferencialmen
te la seccidn 82 de metal y la seccidn de metal 80 no se tro
quelaré para dar el radio pequefio deseado. Puesto que el me-
tal se doblara en donde son menores las resistencias al dobla
do, proporcionando en forma adecuada el espesor del metal y
la longitud de las porciones que tienen espesores diferentes,
el reborde se puede troquelar para proyectarse hacia afuera

a un angulo sustancialmente de 90 ° desde la espita y con un
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radio minimo en la superficie de sello arqueada. Como aparece
mostrade en la Figura 22, una ligera modificacidn del dado
221 de soporte y del dado 224 de anillo permite producir un
reborde 30 de espita que tiene una pared 78 de fondo que se

proyecta hacia afuera desde la espita a un angulo menor de

90 °. La modificacidn comprende alterar la inclinacidn de las®:.:

caras 223 y 225 cooperantes del dado de tal manera que la pa

red 76 de la parte superior de la espita y la pared 78 del

fondo se doblen hacia abajo hasta el grado que se desee.

En la descripcidn anterior, la marca de la pared

de extremo de la espita se logra usando el metodo descrito e

en la patente de los Estados Unidos No. 3,997,076 puesto que

dicha linea de marca combinada con el panel de abertura cén-
cavo hacia abajo reduce al minimo la cantidad de fuerza que
se requiere para efectuar la separacidn del panel de la aber
tura de la pared de extremo de la espita. Pueden usarse otros
metodos conocidos de marcar que incluyen proporcionar una li
nea de marca tantc en la superficie interior como exterior
de la pared que va a marcarsSe, por ejemplo, en un extremo de
lata para usarse con una tapa de esta invencidh, adn cuando
el uso de esta linea de marca menos preferida puede requerir
una mayor fuerza para efectuar la separacidn del panel de la
abertura del extremo de la lata. Si se emplea una linea de
marca que requiere una mayor fuerza para efectuar la separa-

cidn del panel de la abertura quitandolo de la pared de extre
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mo, pu=de ser deseable proporcionar una porcidn 32 de sello,
como la que aparece mostrada en la Figura 23. En esta modali
dad, se proporciona una saliente 140 que se proyecta hacia

abajo desde la pared 56 del fondo de la porcion de sello. La

- . L ]
saliente puede tener cualffuier seccion transversal apropiada,®-
[ ] [ N )

tal como cilindrica o triangular, por ejemplo, y de preferen’**

cia esta ubicada en la pared 56 del fondo a un punto que esta

a un minimo de 30 > de la bisagra 28 no marcada cuando se colo

ca la porcidn 32 del sello sobre la espita. Ademas de la sa-

liente, es util iniciar el corte del panel de abertura-a lQ ..

largo de la linea de marcado proporcionando una concentracidp..

de la fuerza hacia abajo en el area de la saliente. La porqiéq
de sello, como Se muestra en Seccion transversal en la Figu;;‘
23, es idéntica a la que aparece mostrada en las Figuras 4 y
5, con excepcidn de lagaliente 140 y que en la Figura 23, la
pared 56 del fondo, estd dispuesta mads cerca a la parte supe
rior de la porcidn 32 del sello por una distancia igual al es
pesor de la saliente, Al usar esta modalidad alterna de la
porcidn de sello que acaba de describirse, la tapa estd unida
a la pared de extremo de la lata y la porcidn 32 de sello es-
tdcolocada sobre la espita como se ha descrito con referencia
a la modalidad preferida. Cuando se aplica presidn hacia aba
jo a lo largo de la ranura 50 por arriba de la saliente 140

para efectuar la abertura de la lata, la saliente 140 es la

primer porcidn del sello que tiene contacto con el panel de
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abertura de la espita y la fuerza hacia abajo se concentra
sobre el area de seccidn transversal de la saliente para ini
ciar el corte del panel de abertura. Posteriormente, la pa-

red 56 del fondo tiene contacto con el panel de abertura ad-
yacente a la linea de marcado y la aplicacidn continuada de + *.

la presion rompe el metal marcado haciendo que el panel de °*°

abertura se doble hacia abajo al interior de la lata alrede=

dor de la bisagra del panel de abertura.

Aun cuando se prefiere que la espita sea integral

con el extremo del recipiente, la espita puede hacerse tomo

una pieza por separado y ensamblarse con el extremo del reci,...

piente. Por ejemplo, la Figura 39 muestra una espita 20° mqﬁl:;
deada de un plastico apropiado, tal como un material de poLi...
propileno o polietileno. La espita es un tubo cilfndrico hue
co moldeado que tiene una pared lateral 22' y un reborde 30'
anular proyectante para acoplamienio con la porcidn 32 de se
llado de una tapa de esta invencidn, y una ranura 23' anular
cerca del extremo del fondo de la pared lateral para acopla-
miento de entrada por presién en una abertura en la pared 16
de extremo del recipiente. La inclinacidn de la superficie

78' subyacente del reborde 30' de la espita y la inclinacidn
del borde 44 de acoplamiento de la porcion 32 de sellc de la
tapa quedan determinadas por el coeficiente de friccidn gntre

el material plastico de la tapa y el material plasti:o de la

espita. El dngulo del borde de la porcidn de sello con respeg



- 63 -

to a la horizontal, cuando la porcidn de sello es acoplada
con la espita, no debe ser mayor dJue un 5ngulo que tenga una
tangente igual al coeficiente de friccion entre los dos mate

riales, a fin de mantener la tapa en acoplamiento de sello.

En consecuencia, el angulo hacia abajo de la superficie 78* **

subyacente con respecto a la horizontal, tambi€n debe ser un "'
angulo no mayor que un angulo que tenga una tangente igual al

coeficiente de friccidn entre los materiales de la porcidn de

sellado y la espita.

En esta modalidad, la espita se moldea comO uh cilig

dro hueco y debe proporcionarse un cierre de extremo, por lo.-

tanto, cuando se llena el recipiente. Un metodo de lograr e
sello inicial del recipiente es el de utilizar la porcidn 3;
de sello colocandola como se muestra en la Figura 39, y luego
aplicando una pieza sobrepuesta rompible en la junta entre la
porcidn de sello de la espita. Las piezas sobrepuestas que
pueden ser usadas, por ejemplo, son una cinta adhesiva o un
collarin de plastico encogible térmicamente, cualquiera de las
cuales puede ser aplicada de tal manera como para cubrir el
sello entre la porcidn de sellado y la espita.

Si la porcidn 32 de sello estuviera adaptada de
tal manera como para que tuviera una pared 40 superior plana
sin la ranura 50 anular, podria aplicarse un disco de metal

delgado de sello termico que tenga una resistencia y propie-

dades adhesivas suficientes a la abertura de la espita con la
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porcidn 32 de sello aplicada sobre la misma para proteger la
integridad del disco de lamina delgada.
Aidn en otra modalidad como la que se muestra enh la

Figura 40, la espita 20' podria ser moldeada con una pared 24"

. ~
superior de extremo cerrado que tenga una linea moldeada de’

debilitamiento 26' alrededor de la misma. Se proporciona una

saliente o lengueta 25' que se proyecta hacia arriba desde una

porcidn de la pared 24' superior adyacente a la linea 26 de

marca para efectuar la abertura. Levantando y tirando de la

saliente o lengueta 25' la porcidn central de la pared Supe% -,

rior definida por la linea 26' de marca o marcado, puede sex:*'"

separada de la espita y desechada. f:{}
Otra caracteristica importante de una modalidad pre
ferida de un extremo de lata para usarse con una tapa de esta
invencion, es el uso de un remache 36 formado de manera inte
gral, como aparece mostrado en la Figura 6. El remache se for
ma por etapas de troquelado o acufiado sucesivas. En la Figura
25 aparece mostrada una primera etapa de acufiado o troguelado
al completarse. Al comenzar la etapa, una pared l€ de extremo
de lata se dispone entre el dado 144 de troquelado o acufiado
y el dado 146 de soporte separados. El dado 144 de acuiiado o
de troguelado tiene una superficie 148 de acufiado anular alre
dedor de una abertura 150 central y la superficie de acuflado

tiene un diametro interior de 3,048 mm y un didmetro exterior

de 6.604 mm. E1l dado 146 de soporte tiene una superficie 152
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de soporte plana. El dado de troquelado o acuflado y el dado

de soporte estan adaptados para moverse axialmente uno con res
pecto al otro. Los dados despues se junta. La pared de extre-
mo se reduce en su espesor en la primer zona 154 de acufiado.

El desplazamiento del metal desde la misma es extruido radigl’ﬁ

mente hacia adentro para formar la burkuja 142 y hacia afuerd,.’
para levantar con accidn de resorte una porcidén de la pared
16 de extremo adyacente al exterior del dado 144 de acufiado’v'"’

troquelado.

La Figura 26 muestra como se completa la segunda

etapa de troquelado. Laforma troquelada de la Figura 25 se c9d°

loca primeramente entre el dado 156 de soporte y la herramién’’

L
. LN ]

ta 158 separada de retencidn hacia abajo y el dado 164 de tro
quelado. La herramienta 158 de sujecidn y el dado 164 de acu-
fiado o trogquelado estan adaptados pira movimiento axial inde-
pendiente uno del otro. El1 dado 156 de soporte tiene una su-
perficie 160 de soporte plana y la herramienta 158 de reten-
cidn hacia abajo es cilindrica con uha superficie 162 de ex-
tremo plana anular. La herramienta de retencidn hacia abajo
Se mueve axialmente hacia el dado 256 de soporte con una por-
cidén de la pared 16 de extremo de la lata qgue ha sido empuja
da hacia arriba con accidn de resorte entre ellos, para rete
ner en posicidn bajada y aplastar o aplanar dicha porcidn.

El segundo dado 154 de trogquelado que tiene una abertura 166

central y una superficie 168 de troguelado o acufiado anular
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con un didmetro interior de 5.08 mm y un didmetro exterior
de 9.398 mm alrededor de lamisma Se mueve despues axialmente
hacia abajo para troquelar y adelgazar la pared en una segun

da zona 170 troguelada o acufiada. La segunda zZona acuifiada es

ta hacia afuera de la primer zona 154 acufiada o troquelada,:'

y puesto que la pared 16 de extremo hacia afuera de la segup *°*

da zona es retenida hacia abajo y restringida en su movimiefn

[
LI R

to, el metal desplazado de la segunda zona acufiada es extrul

do radialmente hacia adentro empujando a la primer zona 154

acufiada o troquelada y a la burbuja 142 hacia arriba. -

.
® .o

En la tercera etapa 0 etapa final de acuifiado o

troquelado, la altura de la burbuja 142 y de la primer zona.,..

154 troquelada se aumenta adicionalmente y se forma un reba-
"0 en la pared de extremo adyacente a la porcidn de pared for
mada hacia arriba para proporcionar unasiento para una tapa
de esta invencidn. Lu Figura 27 muestra el herramental o he-
rramientas y la pared de extremo al completarse la etapa de
acufiado final. Para llevar a cabo esta etapa, la forma troque
lada mostrada en la Figura 26 se coloca entre la herramienta
172 cilindrica de retencidn abajo y el dado 186 de acufizdo
separado de la herramienta 174 de soporte. La herramienta 172
de retencidn hacia abajo y el dado 186 de troquelado estan
adaptados para movimiento indepediente axial uno del otro. La
herramienta 174 de soporte tiene una super ficie 176 de sopor-

te plana, y la herramienta 172 de retencidn hacia abajo tiene
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una superficie 178 de extremo plaha anular. La esquina 180

interior de la herramienta de retencion hacia abajo tiene un
radio como para proporcionar un borde 182 que se proyecta ha
cia arriba en la pared 16 de extremo adyacente al rebajo 18?

acufiado. La herramienta 172 de retencidn hacia abajo se mue’

ve axialmente hacia el dado 174 de soporte para retener en-
tre ellos a la forma trogquelada. El dado 186 de troquelado

que tiene un abertura 188 central y una superficie 190 de o
acufiado o troquelado anular con un didmetro interior de 5.08

mm y un diametro exterior de 7.112 mm alrededor del mismo, - .-

se mueve axialmente contra el metal de la pared de extremo ., --°

para acufiar y adelgazar el metal debajo del dado y de esta . s--
forma formar el rebajo 184. El metal desplazado por el tro-
qguelado del rebajo es extruido principalmente en forma radial
hacia adentro para aumentar mas la altura de la bubuja 142

y la primer zona 144 troguelada. Una porcidn menor del metal
desplazado es extruido radialmente hacia afuera, sin embargo,
para llenar el hueco entre la esguina 180 de la herramienta
de retencidn hacia abajo que tiene un radio, y el dado 186

de troquelado o acufiade y de esta forma troquelar el borde o
reborde 182. De acuerdo como se troquela finalmente, la sec-
cidn 142 de burbuja tiene el mismo espesor t, que la pared
16 de extremo, y la primer zona 154 es de 0.6t, el rebajo

184 tiene un espesor de 0.5t y el anillo troquelado de extre

mo inferior bajo la herramienta 172 de retencidn hacia abajo
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tiene un espesor de 0.6t.
La forma de la pared de extremo troguelada mostrada
en la Figura 27 puede troquelarse hasta hacer el remache 36

mostrado en la Figura 6. Sin embargo, se prefiere volver a
trogquelar la forma hasta hacer un domo 192 sustancialmente Qni:

forme, como aparece mostrado en la Figura 28, antes de troquéf‘

lar el remache. El domo se forma restringiendo la pared 16 de

extremo contra cualquier movimiento con la herramienta 193 de
retencion hacia abajo, mientras que hay un mandril 194 que es

*es e

forzado hacia arriba contra la superficie interior de la for-:-

ma mostrada en la Figura 27, retroquelando la forma de la com:**

figuracidn de domo de la cavidad en el dado 195 hembra. NERLS

L] [ ]
ssee

El remache 36 es troquelado por medio de una tapa
a la que se conoce como apilamiento. Se hace un ensamble del
domo 192 del remache y la tapa insertando el domo a traves de
la abertura en los brazos 34 de la tapa, y el ensamble se cQO
loca en la herramienta de apilamiento como se muestra en la
Figura 29. El dado inferior 196 tiene una superficie 198 de
soporte plana para soportar la pared 16 de extremo de la lata
y una porcidn 200 cilfndrica con una superficie 202 plana sy
perior sobre la misma que se extiende desde ella hacia arriba.
Un conjunto de herramientas superior comprende un dado 204 ci
1{ndrico central que tiene una sSuperficie 206 de extremo pla-
na y un dado 208 cilindrico hueco que tiene una superiicie

210 de extremo que Se inclina hacia abajo y hacia afuera alrg
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dedor del mismo, se coloca axialmente con la porcidn 200 in-
ferior del cilindro. El dado 204 cilindrico y el dado 208 ci
lindrico hueco estan adaptados para movimientc axial indepepn
diente. El dado 204 superior se mueve primeramente hacia aba

jo con lo que la porcidn del dcmo entre los dados 204 y 1965'3::
se aplana primeramente y luego se adelgaza. El metal desplajlg,'
zado por el adelgazamiento se extruye radialmente hacia afue

ra formando el reborde 48 del gemache, como aparece mostradd“’:'
en laFigura 30. El dado 208 se mueve despues axialmente hacia

abajo hasta una distancia controlada, como aparece ne la Figu

ra 31, con lo que se dobla hacia abajo el reborde 45 del rema *’

che para acoplar la superficie 41 inclinada de rebajo de los® ™"

brazos 34 de la tapa y prensan O comprimen el borde 39 contra
el asiento 184 de rebajo trogquelado. El movimiento hacia aba-
jo del dado 208 es controlado para asegurar que el brazo 36
de la tapa no quede acoplado con el remache 36 tan apretada-
mente que Se restrinja la rotacidn de la tapa alrededor del
remache. Los dados 204 y 208 superiores pueden combinarse hasg
ta hacer un solo dado, pero se prefiere 2 Sean Separaaqaos pa
ra un mejor control del doblez hacia abajo del reborde del re
mache.

En una modalidad alterna de esta invencidn mostra
da en la Figura 32, el panel de abertura rompible del extremo
de la lata puede estar colocado en una porcidn rebajada del

panel del extremo de la lata. Este cierre 1l2' del extremo de
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la lata difiere del que aparece mostrado en las Figuras 1l y
2, solo con respecto a la estructura de la espita 20. El ex-
tremo 12' de la lata tiene una espita 20' que pende de 1la pa

red 16' de extremo. Un reborde 30' curveado formado con el

>

metal trogquelado se proyecta al interior dela espita en una:“

junta entre la espita y la pared de extremo. La espita tiemé:..

un panel 27' de abertura cOncavo hacia adentro conectado con

la pared 22' de la espita por medio de una linea de debilita °"

cidn 26' con excepcion de que una porcion 28' sin debilitar

-
LR I |

para la bisagra. Una tapa de esta invencidn para usarse con

el extremo de lata mostrado en la Figura 31, difiere de la "ot

tapa 10 mostrada en las Figuras 4 y 5, solo con respecto a

[
'S "l“
*
ssvTs

la porcidén 32 del sello. La porcién 32' del sello apropiado
para usarse con el extremo de lata mostrado en la Figura 32,
aparece en la Figura 33. La porcidn 32' de sello tiene una
pared 40' superior con un faldon 42' que pende de la misma.
Hay un reborde2l2' anular que se proyecta hacia afuera desde
el falddn 42' en linea con la pared 40' superior. La ranura
50' anular es definida por una porcidn 214 arqueada en la
pared superior con una porcidn 46' de disco central hacia
adentro de la ranura. Hay un borde 44' inclinado hacia abajo
v hacia afuera separado del reborde 212' que se proyecta ha=
cia afuera del falddn 42'. Un anillo 216' anular que tiene
una seccidn transversal triangular se conecta al falddn 42'

v a la pared 40' superior en la junta de los mismos. Hay una
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saliente 38' levantable que se proyecta hacia arriba desde
la pared 40' superior a lo largo de una porcion de borde de
la misma. La porcidn 32' de sello esta conectada a los brazos

id€nticos a los brazos 34 mostrados en las Figuras 4, 6 y 24..

- -
ot
.

Con referencia ahara a la Figura 34, aparece mostri*

da la porcidn 32' de sello en combinacion con la espita 20°
despues de que el panel 27' de abertura ha sido separado par
cialmente de la espita y doblado hacia adentro en la bisagr;."‘
28'. Esta abertura se efectua colocando la porcidn 32' del

[
LI

sello en alineamiento coaxial con la espita 20' y oprimiendo ..

1
l..'

hacia abajo. El falddn 42' se flexiona hacia adentro a medida..

gue la superficie 66' inclinada hace contacto con el rebord?.:ﬁ
30' y despues de pasar por el reborde, el faldon se flexion;
hacia afuera para quedar alineado adyacente a la linea 26'
de marca por arriba del panel 27' de abertura. Una presion
hacia abajo continuada provoca la rotura de la linea de mar
ca y el doblez del panel 27 de abertura hacia adentro en la
bisagra 28' Para tener acceso al conterido de la lata, la sag
liente o lengueta 38' puede levantarse para quitar la porcidn
32' del sello.

Para volver a sellar la abertura, la porcidn 32'
de sello se alinea nuevamente con la espita 20' y se empuja
hacia abajo hasta que el borde 44 pase el reborde 30' de la

espita. Se establece un sello de presidn baja inicial por la

compresidn de la pared 42' del falddn contra el reborde 30'
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curvado terso. A medida Que aumenta la presidn interna, la
porcidn 32' de sello es levantada hasta que el borde 44' ha-
ce contacto con el lado ianferior del reborde 30' y posterior-

mente se mantiene el acoplamiento de sello entre el borde y

L] L4
.‘.

el reborde, como aparece mostrado en la Figura 35. Debe obse;_'*

varse que la ranura 50' anular solo se proporciona para dar

una indicacion clara de que la lata esta sellada por la inver
sidn de la ranura debida a la accidn de la presion interna. o
Si se desea, la ranura puede ser eliminada sin que se afecten

ssary

de manera per judicial las caracteristicas de sellado. Como se -
L

explicS previamente, es importante el angulo de inclinacidn _-ee+

e oo

hacia abajo del borde 44', con respecto a la horizontal. Puegg;}
to que la presidh interna que actda sobre una tapa de esta mo -
dalidad alterna tendera a hacer girar el falddn 42' de tal
forma como para aumentar este angulo, se proporciona el anillo
216' de refuerzo en la junta del falddn 42' y la pared 40' su
perior, para evitar esta rotacidn. Debe observarse gque no es
esencial que el dispositivo abridor y de resello este unido
giratoriamente al panel de extremo de la lata para que Juede
dentro del alcance de esta invencidn. Por eijemplo, el disposi
tivo puede ser asegurado apretadamente por elementos alternos
tales como un remache o un adhesivo apropiado, por ejemplo,
con una porcidn 32 de la tapa Sobrepuesta al panel de abertu-

ra en posicidn no acoplada. Después de abrir la lata de la ma

nera como Se describid previamente con respecto a la modalidad
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REIVINDICACIONES

1.- Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sustan

.
e e

cialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo contenﬂhb.'
se disocia gas, y el recipiente tiene una abertura en un egiéé'
mo del mismo para surtir su contenido y un reborde continuo -
que tiene una superficie de sello sustancialmente tersa alredd-
dor de la abertura, caracterizado por el hecho de que la tapa
comprende medios de sellar a baja presién efectivos para limins
tar el escape.de gas a bajas presiones a una velocidad que ‘.e;s'“..
menor que la velocidad a la que se disocia el gas del contané;‘
do, de modo gue aumente progresivamente la presién del gas‘ﬁéil
interior del recipiente, y unos medios de sellar a gran prééggn
que se accionan y son efectivos a una presidn que es mayor que
la presibn m&s baja a la que son efectivos los medios de sellar
a presibn baja.

2.- Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sustan
cialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo contenido
se disocia gas, segln la reivindicacibén 1, caracterizada por el
hecho de que comprende una porcidn de sello que tiene una pared
superior, un falddn que pende de la pared superior que tiene -
cuando menos una porcién del mismo adaptado para ajustarse por
apriete con una porcién de la superficie de sello sobre el re-
borde del recipiente que es suficiente para efectuar un sello

de baja presibn, y un reborde cue tiene en el mismo una super-

ficie que da cara hacia arriba que se proyecta desde el faldbn
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y el sello de baja presién es efectivo para permitir que la pre
sién dentro del recipiente aumente hasta gue este aumento en la

presién que act@ia contra la pared superior hace que la superfj-
0,

-

Ja

cie de borde que da cara hacia arriba selle contra una porcibn |

]
.. o
ves

de la superficie de sello en el reborde del recipiente, que es
suficiente para evitar el escape del gas a altas presiones.
3.- Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sustan~""

cialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo contenido se

disocia gas, seglin la reivindicacidén 2, caracterizada por el hg;;

cho de que es un miembro de plastico adaptado para enganchar'ﬁi

por salto con el labio del recipiente que tiene una pared Supéqfﬂ
.

rior, una pared inferior y una pared arqueda hacia afuera quei?i}
une las paredes superior e inferior, estando adaptada la super
ficie hermética superior del saliente de tapa para el contacto
hermético con la pared inferior del labio.

4.- Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sustan
cialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo contenido
se disocia gas, segfin las reivindicaciones 2 % 3, caracteriza-
da por el hecho de que la superficie del borde que d& cara ha-
cia arriba tiene un &ngulo hacia abajo con respecto a la hori-
zontal.

5.- Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sustan
cialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo contenido

se disocia gas, de acuerdo con la reivindicacidn 4, caracteri-

zada por el hecho de que el &ngulo hacia abajo de la superficie
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del borde que di cara hacia arriba con respecto a la horizontal
cuando la tapa est8 a alta presibn, se acopla con el recipiente,
sellando sustancialmente a prueba de gas, a un &ngulo que tiene
una tangente que no es mayor que el coeficiente de friccidn egﬁ;;
* e

tre los materiales de los cuales estdn hechos el borde y el réJ.:
borde del recipiente.

6.- Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sustanm:.--
cialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo contenido
se disocia gas, de acuerdo con cualquiera de las reivindicacig,/, .
nes precedentes, caracterizada por el hecho de que la pared sh,'?
perior de la porcidén de sello estéd adaptada para combarse hac?q;;

o® o0

afuera desde la presibfn que aumenta progresivamente, y este com..
<

»
- -
[ Jal 4

beo hace que el &ngulo de inclinacidén hacia abajo de la superfi
cie de sello del borde disminuya y de esta manera mejore el man
tener el sello de alta presibn del gas en el recipiente.

7.- Una tape adaptada para acoplamiento de sello sustan
cialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo contenido
se disocia gas, de acuerdo con cualquiera de las reivindicacio
nes precedentes, caracterizada por el hecho de que el borde se
proyecta hacia adentro hasta la porcidn de sello desde una su-
perficie interior del faldén.

8.- Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sustan
cialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo contenido
se disocia gas, de acuerdo con cualquiera de las reivindicacio

nes 2 a 6, caracterizada por el hecho de que el borde se proyec
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ta hacia afuera desde la superficie exterior del falddn.

9.- Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sustan

cialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo contenido

se disocia gas, de acuerdo con cualquiera de las reivindicacﬁé'

nes precedentes, caracterizada por el hecho de que una parte ds-*

la porcidén del sello estd adaptada para tener contacto con una

porcidn de panel de abertura de una pared de extremo del reci™
piente adyacente a una linea de debilitamiento que circunscri-
be cuando menos una porcién del panel de abertura, de tal fonma..
que la abertura pueda efectuarse aplicando una presidn suficfei}
te hacia abajo sobre la porcién, para romper la pared de extq?}:.

mo a lo largo de la linea de debilitamiento y desplazar el Péhﬁ%
de abertura al interior del recipiente.

10.- Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sustan
cialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo contenido
se disocia gas, de acuerdo con la reivindicacibn 9, caracteriza
da por el hecho de que la pared superior de la porcidn del se-
llo incluye una porcibn central y una porcidn exterior separada
por la parte de la porcién del sello que estd adaptada para te-
ner contacto con el panel de abertura, y la porcién comprende
una primera pared que pende del borde perifé&rico interior de
la porcién de la pared superior exterior, y una segunda pared
que pende del borde periférico de la porcidn central de la pa

red superior, y una tercera pared que conecta los extremos dis-

tantes de la primera y la segunda paredes.
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11.~ Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sus
tancialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo conte

nido se disocia gas, de acuerdo con cualquiera de las reivin

L]
dicaciones precedentes, caracterizada por el hecho de que la

pared superior de la porcién del sello tiene una dimensibn -
como para sobreponerse y extenderse mds allsd de la abertura.

12.- Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sus
tancialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo conte
nido se disocia gas, de acuerdo con la reivindicacibén 9, ca-
racterizada por el hecho de que la parte de la porcidn de se
llo adaptada para tener contacto con el panel de abertura es
una porcién de falddn por debajo del borde.

13.- Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sus
tancialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo conte
nide se disocia gas, de acuardo con cualquiera de las reivin

dicaciones precedentes, caracterizada por un brazo que tiene

. e 0
* o
LI
s 00
.
.
ae ot

un extremo conectado a la porcién de sello y un extremo opues

to adaptado para unirse al recipiente, y el brazo estd adapta

do para conectarse giratoriamente al extremo del recipiente
con un remache.
14.- Una tapa adaptada para acoplamiento de sello sus

tancialmente a prueba de gas con un recipiente de cuyo conte

nido se disocia gas, segln cualguiera de las reivindicaciones

precedentes, caracterizada por el hecho de que est& montada

en una tapa para un recipiente de boca abierta.
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15.- Se reivindica por Ultimo como cbjeto sobre el que

ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita por: UNA

TAPA ADAPTADA PARA ACCPLAMIENTO DE SELLO SUSTANCIALMENTE A
PRUEBA DE GAS CON UN RECIPIENTE DE CUYO CONTENIDO SE DISOCIA

GA-S.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre-

sente memoria descriptiva que consta de setenta y nueve pégi—u-:-

nas mecanograffadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 29 de Mayo de 1986

BERNARDO UNGRIA
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