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PATENTE DE INTRODUCCION 
s-e -s -a -s -e -s -e -a -e -s -a -a

que por diez años se s o l ic i ta  a favor de DON ANTO­
NIO VELASCO GANUZA, de nacionalidad española y do­
miciliado en Madrid, c /  de San Euaebio nR 10, y que 
ha de recaer sobre:

* SISTEMA PARA LA APERTURA DE 
ENVASES PARA CONTENIDO DE LIQUIDOS *

& & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & & &  
Basada en la  Patente 3.084.835, de Estados Unidos 
de America, de D. Esmal Cleon Frase, de Dayton EE.UU.
& & & & & & & & & & & & &  & & & &  & & &  & & &  & & &

M e m o r i a - d  e s c r i p t i v a

La presente Patente de Introducción tiene por 
objeto garan tizar en España y sus Posesiones la  ex­
plotación exclusiva de un sistema de apertura de en­
vases, para contenido de líq u id os, como su enunciado 

5 ind ica .
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Este sistema se re f ie re  a un mátodo de su je ta r  

una lengüeta a una chapa de m aterial deformable, que 
suele ser aluminio y que se carac te riza  porque no re ­
quiere e l uso de remaches y no se rompe la  continu i­
dad de la  chapa.

El sistema tien e  una aplicación especia l para 
los envases que contienen líqu idos que se han de es­
t e r i l i z a r ,  ya que a l  no romperse la  continuidad de la  
chapa se elimina el proble de la s  fugas.

Es especialmente ú t i l  en la  fabricación  de tapas 
para envases metálicos en los que se marcan una l i ­
neas d eb ilitadas yba lo s que se adapta despuós una 
lengüeta, para efectuar l a  apertu ra  del envase; sien­
do muy adecuado tambión, para la  fabricación de t a ­
pas para envases de zumos de fru to  y cervezas.

Las tapaa de lo s  envases tendrán una zona debi­
l i ta d a  a la  que se adapta una lengüeta que sirve co­
mo abridor para conseguir la  apertu ra del envase sin  
necesidad de emplear e l clásico  ab re la ta s .

Se re f ie re  principalmente es te  sistema a un mé­
todo para su je ta r una lengüeta a una chapa de un ma­
t e r i a l  deformahle, sin  romper la  continuidad de la  
misma, en la  que se hace una pequeña embutición para 
a lo ja r  una lengüeta perforada que tiene un diámetro 
ligeramente mayor a l  del embutido de la  chapa. E l 
embutido que previamente soportado en una m atriz , 
sufre un golpe de prensa para que fluya e l m aterial 
y forme un sombrerete sobre l a  lengüeta, sin  que e l 
embutido se haya deb ilitado  en su su p e rfic ie  la te r a l .

Se consigue una perfec ta  sujeción en tre l a  len ­
güeta y l a  zona rasgable de la  tapa que es lo su f i­
cientemente fu e rte  para gguantar la s  tensiones que



t re s

ae producen en la  unión al proceder a la  apertura 
del envase, e s ta  apertura se ha de producir sin 
que ae rompa e l embutido, discurriendo por las  l i ­
neas d eb ilitadas d ispuestas a l  efecto .

El sombrerete que soporta la  lengüeta se ob tie­
ne solamente con metal procedente d e l fondo d e l em­
butido, mediante un golpe de prensa, evitándose que 
este  se arrugue ya que se su jeta en la  matriz por 
su parte  in fe r io r . Al no producirse pliegues ni 
arrugas se evitan  la s  ro tu ras  en l a  su p erfic ie  la ­
te r a l  d e l embutido. La m atriz ev ita  arrugas y ayu­
da a conseguir e l sombrerete por medio del impacto 
de un punzón.

E l método de fabricación  de la s  tapas para una 
gran producción sigue e l proceso s ig u ien te : 

l o . -  ¡Formación de varias tapas en la  chapa.
20 .- Formación del estirado en la s  tapas.
30.-  Conformación del estirado para obtener el 

embutido con la s  medidas deseadas en la s  tapas.
40. -  Obtención de la s  lin eas d eb ilita d a s .
50.-  Colocación de la s  lengüetas perforadas en 

los embutidos de la s  tapas.
60 .- Formación del sombrerete para su je ta r las 

lengüetas a la s  tapas.
70.-  Separación por corte  de la s  tapas.
8 0 .- Rebordeado de la s  tapas.
Las lengüetas se hacen aparte , en un solo golpe 

de prensa y se han de preparar para disponer de e lla s  
en la  50 operación.

El método de fabricación , as i como la s  ven ta jas, 
se explican a continuación con ayuda de los planos 
que se adjuntan; en e llo s  sus d is tin ta s  figuras son
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solamente i lu s t r a t iv a s .
La figu ra  I ,  muestra una chapa fabricada de un 

m aterial adecuado, principalmente una aleación de 
aluminio en la  que se observan dos lin eas  d e b il i ta ­
das que forman una t i r a  rasgable que s irv e  para la  
p a rc ia l abertura de l a  tapa, su fic ien te  para loa 
envases que contienen líqu idos.

Las lin eas d eb ilitad a s  -24- que forman la  t i r a  
rasgable -25 -, se unen de la  forma p rev is ta  en -26-.

Una lengüeta de aluminio -28- de un espesor ade­
cuado se su je ta  a la  parte  f in a l  de la  t i r a  rasgable 
y sirve  para lle v a r  a cabo la  apertura a mano de la  
tapa.

El embutido -36- se consigue de dos golpes de 
prensa, en e l primero de los cuales se forma en la  
tapa una zona e s tira d a  con un diámetro y una a ltu ra  
mayor que lo s  d e l embutido.

La zona es tirad a  -40- se consigue por medio de 
un ú t i l  como e l de la  fig u ra  I I .  En ó l se observa 
la  forma del punzón -44- y de l a  m atriz -42- con los 
que se consigue la  zona e s tira d a , a base de un adel­
gazamiento de la  chapa.

El embutido -36- se conforma en e l segundo gol­
pe de prensa, colocando la  tapa entre una m atriz -48- 
y un punzón -50- como se aprecia en la  figu ra  I I I , .  
Hay que hacer notar que e l  punzón -48- deberá tener 
una cavidad con una a ltu ra  su fic ien te  para que no 
llegue a tocar a la  parte  superior del embutido -37-. 
E l punzón -50- tendrá un sa lien te  -56- con unas d i ­
mensiones iguales a la s  del embutido para la  función 
o formación d e l mismo.

Cuando entran en contacto e l punzón y l a  matriz
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conforman la  zona e s tirad a  y se obtiene e l embutido 
que se pretendía.

En esta operación se ob liga a f lu i r  radialmente 
a l metal de la  zona es tirad a  resultando la  zona su- 
superior del embutido -37- con un mayor espesor.

Después de formar s^ L a  tapa e l embutido -36- 
se obtienen la s  lin eas d eb ilitadas que forman la  
t i r a  rasgable -25-; estas lin eas  deb ilitadas rodean 
a l  embutido y se disponen de la  forma que se ve en 
la  figu ra  IV.

Para obtener la s  lineas d eb ilitad a s  se coloca 
la  tapa entre una m atria -6o- y un punzan -62 -, como 
se puede apreciar en la  figura V; l a  profundidad de 
la s  cuch illas se ha de estud iar de forma que se con­
siga un deb ilitado  adecuado a l espesor de la  chapa. 
Para un espesor de chapa de aluminio de 0,2 mm. e l 
deb ilitado  será de 0,125 mm. no obstante en último 
lugar dependerá del metal empleado y del tipo de en­
vase a fa b r ica r . El d eb ilitado  en la  zona de la  len ­
güeta será un poco mayor que e l  indicado, con objeto 
de f a c i l i t a r  la  apertu ra.

En la  sigu iente fase de fabricación la  tapa se 
coloca en un ú t i l  como e l que se ve en la  figura VI. 
En la  matriz -64-se aprecia un sa lien te  -65- en el 
que se encaja e l embutido -36- de la  tapaR La lengüe­
ta  -28- se coloca sobre la  tapa haciendo co inc id ir 
e l embutido con la  perforación de la  lehgueta. El 
punzón -66- consta de un picador -70- que su je ta  la  
tapa y la  lengüeta contra la  m atriz -64- y de un 
punzón -68- cargado con un muelle que a l  golpear la  
p arte  superior d e l embutido, obliga a l m aterial a 
f lu i r  radialmente para formar e l sombrerete -35- que
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es e l  que su je ta  l a  tapa como se aprecia en la  f i ­
gura VII; e l  diámetro in te r io r  del pisador ha de se r 
lo suficientem ente amplio para que fluya sin  in te r f e ­
rencias e l m aterial que forma el sombrerete.

E l punzan -68- ha de tener un diámetro mayor 
que e l d e l embutido, como se ve en la s  figuras VI 
y VII. El pisador -70- su je ta  primero la  tapa y la  
lehgueta contra la  m atriz -64-, inmediatamente des& 
pues baja e l punzan -68- a una gran velocidad y con 
la  su fic ien te  fuerza para producir e l flu jo  d e l me­
ta l .  Esta operación es sim ilar a la  extrusión por 
impadto. Al ser la  a l tu ra  del embutido -36- mayor 
que e l  espesor de la  lengüeta -28 -, e l m aterial de 
la  parte  superior del embutido fluye radialm ente en 
e s ta  operación y mpnta sobre la  lengüeta formándose 
e l  sombrerete -35- que su je ta  firmemente la  lengüe­
ta  -28- contra la  tapa -22-.

La fig u ra  V III, represen ta la  sección ampliada 
de la  zona e s tira d a  -40-; en e l la  se ve que e l metal 
se ha adelgazado un poco s i se l a  compara con e l del 
resto  de la  tapa que no ha sufrido deformación; este 
adelgazamiento es uniforme. El radio de curvatura 
ha de ser bastante amplio como se ve en l a  figura 
V III para conseguir un espesor uniforme.

Cuando se emplea aluminio con un espesor de 0,2 mm. 
la  profundidad "A" de la  zona es tirad a  ha de ser dos 
veces y media o t r e s ,  mayor que e l de la  zona embuti­
da "B" de l a  figura m  .

En esta figu ra  IX, se observa la  sección amplia­
da d e l embutido; el espesor de la  parte  superior -114- 
ha de ser uniforme y mayor que e l  de la  p a rte  l a te r a l .
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E l embutido ha de tener una pequeña conicidad para 
f a c i l i t a r  la  colocación de l a  lengüeta#

Para hacer mas fá c i l  e l flu jo  del metal durante 
e l impacto se dispone e l sa lien te  -65- de la  m atria 
-64- de la s  figuras VI y VII, con una l ig e ra  conca­
vidad, dejándose plano e l punzan.

La figura X, muestra una sección ampliada de la  
lengüeta su je ta  a la  tapa por e l sombrerete; se ob­
serva que ha disminuido considerablemente e l espesor 
de la  parte  superior -114- d e l embutido, conserván­
dose uniforme e l de la  parte  l a t e r a l .

Es muy importante contro lar la  carrera  y la  
presión del punzón -68- ya que esto fluye en una 
co rrec ta  formación d e l sombrerete.

La figura XI, muestra una ampliación de la  par­
te  correspondiente a la  lengüeta que está  su je ta  a la  
tapa. La lengüeta -22- se considera que tiene un eje 
longitud inal -182-. La lengüeta se termina en una 
punta -190- por la  que pasa el eje  teórico lo ng itu ­
d inal -182-; la  lin ea  d eb ilita d a  -24- se marca muy 
cerca de la  unión en la  parte  opuesta a la  punta -190- 
de la  lengüeta -22-; la  posición de la  lengüeta será 
t a l  que la  punta de la  misma -190- quede dentro de 
la  zona que comprenden la s  lin eas  deb ilitadas y muy 
cerca de una de e lla s  -24- . Además e l taladro de la  
lengüeta ha de quedar cerca de la  punta -190- con 
objeto de que e l brazo de re s is ten c ia  sea lo mas 
corto posible para f a c i l i t a r  a l  máximo la  apertura.

La lengüeta -22- se puede disponer con unos re ­
fuerzos embutidos -192- para dar rig idez a la  parte  
de la  misma que corresponde a l brazo de potencia.195
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D escritas suficientemente la s  principales ca rac te­
r í s t ic a s  y -ventajas del in-vento que se preconiza, 
se hace constar que tanto l a  forma, tamaño y mate­
r ia le s  a emplear y todo cuanto sea accesorio y se­
cundario, podrán se r v ariab les , siempre que no a l ­
te re  cambie o m odifiquéis esencialidad del mismo.

Se declaran de novedad la s  s ig u ie n te s8
R E I V I N D I C A C I O N E S

s a e B C B B S s e a B B B E B e e e e a e s c B P
PRIMERA.- Ib r " SISTEMA PARA LA APERTURA DE 

ENVASES, PARA CONTENIDO DE LIQUIDOS", caracterizado 
por haberse previsto  un embutido en la  chapa en el 
que se a lo ja  una lengüeta, este embutido va sujeto a 
una m atriz y se le  golpea para que fluya e l m aterial 
que formará un sombrerete sobre la  lengüeta,

SEGUNDA.- Por ^Sistema para l a  apertura de 
envases, para contenido de líq u id o s" , según re iv in ­
dicación prim era, caracterizado porque e l embutido 
se consigue por medio de un primer estirado  que se- 
reduce después a menores dimensiones, para obtener 
e l  embutido con un mayor espesor en su p a rte  superio r.

TERCERA.- Por "Sistema para la  apertu ra de 
envases, para contenido de líq u id os", según prece­
dentes re iv ind icaciones, caracterizado además por­
que e l  embutido es de forma ligeramente cónica, y jac 
su p arte  superior se extiende por impacto para fo r­
mar un sombrerete.

CUARTA.- Por "Sistema para la  apertu ra de enva­
se s , para contenido de líq u id os" , según an te rio res
re iv ind icaciones, caracterizado tambián porque la  
chapa de m aterial deformable forma una tapa de un
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envase metálico y donde e l miembro de apertura es 
una lengüeta rec ta  de 28 mm. de la rgo , que tiene 
una perforación en uno de sus extremos del mismo 
diámetro que el embutido, terminando en una punta 
para f a c i l i t a r  la  in ic iac ió n  de la  apertura y que a 
lo largo de la  misma lleva unos nervios embutidos 
para darle, rig idez .

QUINTA.- Por "Sistema para l a  apertu ra  de enva- 
sea para contenido de líqu idos", conforme a la s  an­
te r io re s  reiv indicaciones, caracterizado también por 
haberse previsto  unas lineas d eb ilitad as que parten 
del centro de la  tapa, rodean al embutido y se d i r i ­
gen hacia e l borde de la  misma formando una t i r a  
rasgable de unos 10 mm. de ancha, que luego aumenta 
h as ta  25 mm., muy cerca ya d e l borde de la  tapa, es­
tando e l embutidodentro de la  zona comprendida por 
la s  lin eas d eb ilitad as y muy cerca de e l la s ;  consi­
guiéndose con ello  e l que a l t i r a r  ¿e la  lengüeta 
se desprenda la  t i r a  rasgable siguiendo las llenas 
d eb ilita d a s , consiguiéndose una p a rc ia l apertura del 
envase, caracterizada además porque e l embutido ae 
dispone en el centro de l a  misma tapa.

SEXTA.- Per "Sistema para la  apertu ra de enva­
ses para contenido de líq u id os" , segán an teriores 
reiv indicaciones, caracterizado también porque la  
lehgueta de apertura se su je ta  a una chapa de uim 
m aterial dcformable, sin  d e s tru ir  la  continuidad de 
e s ta , que tien e  un embutido de una a ltu ra  mayor que 
e l espesor de la  lengüeta y que su je ta  a la  misma 
por medio de un sombrerete.

SEPTIMA.- Por " SISTEMA PARA LA APERTURA DE
ENVASES, PARA CONTENIDO DE LIQUIDOS
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Todo ello  t a l  y como se describe en e l  cuerpo 
de la  memoria precedente, que consta de d iez hojas 
fo liadas y mecanografiadas a dos espacios, numera­
dos de cinco, por una so la de sus caras, a l a  que 
se acompasa dos de planos, para la  mejor compren­
sión del invento, todo e llo  en forma y ta#año re ­
glamentario .

Madrid, ocho de octubre de mil novecientos se­
senta y cinco.

P.A. de D. Antonio VELASCO GANUZA

OR/.ir
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