51825 0

518296

PATENTE DE  INTRODUCCION
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que por diez afios se solicita a favor de DON ANTOw
NIO VELASCO GANUZA, de nacionalidad espafiola y éo-
miciliado en Madrid, ¢/ de San Eusebio n® 10, y que

ha de receer sobres

W SISTEMA PARA TA APERTURA DR
ENVASES PARA CONTENIDO DE LIQUIDOS “

& & & && &E&ELEEEEGELEEEEEEE &&ES & &&
Bagada en la Patente 3,084,835, de Estados Unidos
de Americsa, de D, ksmal Cleon Frase, de Dayton EE,UU,
E&&E&EE&EELEEETEEE &EEELEE S &&&E&&E
Memoriesdescripitiva

La presente Patente de Introduceidn tiene pox
objeto garantizar en Espafia y sus PoseSiones la exw
plotacidn exclusiva de un sistema de apertura de en-

vases, para contenido de liquidos, como 8u enunciado

indica.
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Bste sistema se refiere a un método de sujetar
una lengueta & una chapa de material deformable, que
Suele ser aluminio y que se caracteriza porque no re=
quiere el uso de remmches y no se rompe 1a continuiw
€ad de la chapa,

El sistena tiene una aplicacion éspecial para
los envaseas que contienen 1liquidos que se han de es~
terilizar, ya que al no romperse la continuidad de le
chapa se elimina el proble de ias fugas,

Es especialmente util en la fabricacidn de tapas
para envases metdlicos en los que se marcan una lis
nees debilitadas yba 108 que se adapta despuds una
lengueta, para efectuar la gpertura del envase; sien~
do muy adecuado también, para la fabricacidn de ta-
pas para envases de zumos de fruto y cervezas,

Las tapas de los envases tendrdn una zona debi-
litada a la que se adapta una lengueta que sirve cow~
mo abridor para conseguir la aperiura del envase sin
necesidad de emplear el clésico abrelatas,

Se refiere principalmente este sistema & un mé~
todo para sujetar una lengueta a una chapa de un me«
terial deformahle, sin romper la continuidad de la
misma, en la que se hace una peguefia egbuticidn para
alojar una lengueta perforada que tiene un didmetro
ligeramente mayor al del embutido de la chaps, EL
embutido que previamentie soportado en una matriz,
sufre un golpe de prensa para que fluya el material
y forme un sombrerete sobre la lengueta, sin que el
embutido se haya debilitado en su superficie lateral,

Se consigue una perfecta sujecidn entre la len~
gueta y la zona rasgable de la tapa que es lo sufie

cientemente fuerte para gguantar las tensiones que
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ae producen en la unién al proceder a la apertura
del envase, eata apertura se ha de producir sin
que se rompa el embutido, discurriendo por las liw
neas debilitadas dispuestas al efecto.

El sombrerefe que soporta la lengueta se obties
ne solamenie con metal procedente del fonde del em=
butido, mediante un golpe de prensa, evitandose que
este se arrugue ya gue se sujeta en la matriz por
su parte inferior. Al no producirse pliegues ni

arrugas e evitan las roturas en la superficie la~

- teral del embutido. La matriz evita arrugas y ayue

da a conseguir el sombrefete por medio del impacto
de un punzdn.

E1l método de fabricecidn de las tapas para una
gren produccidn sigue el proceso siguiente:

10,- Bormacidn de varias tapas en ls chapa,

2¢,~ Formecidn del estirado en las tapas.

32.~ Conformacidn del estirado para obtener el
embutido con las tedidas deseadas en las tapas,

40 .- Obtencidn de las lineas debilitadas,

52,- Colocacidn de las lenguetns perforadas en

los embutidos de las tapas,

62,- Formacidn del sombrerete para sujetar las
lenguetas a las tapas,

79.- Separacidn por corte de las tapas.

82.~ Rebordeado de las tapas.

Lag lenguetag se hacen aparte, en un solo golpe
de prensa y se han de preparar para disponer de ellas
en la 52 operacidn.

El método de fabricacidn, asi como lae ventajas,

se explican a continuacidn con ayuda de los planos

que se zd juntany en ellos sus distintas figuras son
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La figura I, muestrs una chapa fabricada de un

solamente ilustrativas,

material adecuado, principalmente una alewcidn de
aluminio en 1la gque se observan dos lineas debilita-
das que formen una tira rasgable que sirve para la
percial abertura de la tapa, suficiente para loa
envases que contienen lfguidos.

Las lineas debilitadas =24~ que forman la tira
rasgable -25~, se unen de la forma prevista en -R6=-,

Una lengueta de aluminio ~28-~ de un espesor ade-
cuado se sujeia a la parte final de la tira rasgable
¥y sirve péra llevar a cabo la aperiura a mano de la
tapa.

Bl embutido ~36- se consigue de dos golpes de
prenss, en el primero de los cuales 8e forma en la
tapaé una zona estirada con un didmetro y una aliura
mayor que los del embutido.

La zona estirada ~40- se consigue por medio de
un @til como el de la figura II. En €1 se observa
la forma del punzdn =44« y de la matriz -42- con los
gue se consigue la zZona estirada, 2 base de un adele
gazamiento de la chapse,

Bl embutido =36~ se conforma en el segundo gol-
pe de prensa, colocando la tapd entre una matriz -48-
¥y un punzdn ~60- como se aprecia en la figura III,.
Hay que hacer notar que el punzdn ~48- deberd tener
una cavidad con una altura suficiente para que no
llegue = tocar a la parte superior del embutido =37w=,
El punzdn -50- tendrd un saliente -56- con unas di-
mensiones iguales a las del embutido para la funcidn
o formacidn del mismo.

Cusndo entran en contacto el punzdn y la matriz
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conformen la zone estirada y se obiiens el embutido
que se pretendia,

En esta operscidn se obliga a fluir radialmente
al metal de la zona estirada resultando la zona su=
superior del embutido =37~ con un mayor espesor.

Despues de formarsé la tapa el embutido =36
e obtienen las lineas debilitadas que formen la
tirs rasgable -25~3; estas lineas debilitadas rodean
al embutido y se disponen de la forma que se ve 'en

la figura IV,

Para obtener las lineas debilitadas se coloca
la tapa entre une matria -60~ y un punzdén -62«, como
8e puede apreciar en la figura V; la profundidad de
lag cuchillas se ha de estudiar de forma que 8e con-
siga un debilitedo adecuado al espesor de la chape,
Para un espesor de chapa de aluminio de 0,2 mm, el
debilitado serd de 0,126 um, no obstante en dkiimo
lugar dependerd del metal empleado y del tipo de enw
vage a fabricar, El debilitado en la zona de la len-
gueta serd un poco meyor que el indicado, con objeto
de facilitar le apertura,

En la siguiente fese de fabricacidn la tapa se
coloca en un Gtil como el que se ve en la figura VI,
In la matriz -64-ge aprecis un saliente =65« en el
que se encaja el embutido =36~ de la tapaf La lenguew
ta ~28- se coloca sobre la tapa haciendo coincidir
el embutido con la perforacidn de la lebgueta. El
punzén -66~ consta de un picador ~70~ que sujeta la
tapa y la lengueta contra la matriz -64~ y de un
punzdn -68- cargado con un muelle que al golpear la
parte superior del embutido, obligs al material a

fluir radialmente paras formar el sombrerete =36- que



135

140

14b

150

185

160

& e 318206

es el que sujeta la tepa como se aprecia en la fi-
gura VII; el didmetro interior del pisador ha de ser
lo suficientemente amplio para gue fluya sin interfe-
rencias el material que formé el sombrerete,

El punzdn ~68~ ha de tener un difmetro mayor
gue el del embutido, comoc se ve en las figuras VI
y VII. El pisador =70~ sujeta primers la tapa y la
lehgueta contra l2 metriz -64-, inmediatemente dese
pues baja el punzén ~68- a una gran velocidad y con
le suficiente fuerza para producir el flujo del me-
tal, Esta operacidn es similar & la extrusidn por
impadto. Al ser la aliura del embutido «36~ mayoxr
que el espesor de¢ la lengueta -28-, el material de
la parte superior del embutide fluye radialmente en-
esta operaci&n y mpnta sobre la lengueta formandose
el sombrerete =35~ que sujeia firmemente la lengue-
ta -28« contre 1l& tmpa -22-,

Ia figura VIII, represents la seccién ampliade
de la zona estirada -40-; en ella se ve que el metal
se ha adelgazado un poco si se la compara con el del
resto de le tapa que no ha sufrido deformacidn; este
adelgazamiento es uniforme, E1 radio de curvatura
ha de ser bastante amplio como se ve en la figura
VIII pare conseguir un espesor uniforme.

Cusndo se emplea aluminio con un esgpesor de 0,2 mm.
le profundided VA" de la zona estirada ha de ser dos
veces y media o tres, mayor que el de la zona embutie
da "BY de la figura IX .

Bn eata figura IX, se obsexrva la seceidn amplie~
da del embutido; el espesor de la parte superior -ll4e

ha de ser uniforme y mayor que el de la parte lateral,
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El embutido ha de tener una pequefia conicldad pars
facilitar la colocacidn de la lengueta,

Para hacer mgs facil el flujo del metal durente
el impacto se dispone el saliente ~656~ de la mairim
w64 de lag figures VI y VII, con una ligera concew«

vided, dejandose pland el punzdn,

La figura X, muestra una seccidn ampliada de la
lengueta sujeta a la tepa por el sombrerete; se obw
fgerva gque ha disminuido considerablemente el espesor

de la parte superior -1l4- del embutido, conservan-

dose uniforme el de la parte lateral,

Es muy importente controlar ls carrera y la
presidn del punzdn =68« ya que este fluye en una
correcta formacidn del sombrerete.

La figura XI, muestra una ampliacidn de la par-
te correspondiente a la lengueta gue estd sujeta a la
tapa. La lengueta ~28=- Se considers que tiene un eje
longitudinal -182-, I& lengueta se termina en una
punta =190~ por la que pasa el eje tedrico longitu-
dinal ~182-; la linea debilitada -24= se marca nuy
cerca de la unidn en la parte opuesta & 1la punta =190
de 1a lengueta ~28-; la posici&n de lg lengueta gerd
tel que la punta de la misma -190« quede dentro de
la zona que comprenden las lineas debilitadas y muy
cerca de una de ellas =24~ , Ademds el taladro de la
lengueta ha de quedar cerca de la punta -190- con
objeto de que el brazo de resistencia sea lo mas
corto posible para faciliiar el miximo la aperturs,

Le lengueta «22« ge puede disponer con ﬁnos ree-
fuerzos embutidos ~192« para dar rigidez & la parte

de le mismd que corresponde al brazo de potencisa.
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Descritas suficientemente las principales caracte~

> e

rfaticas y ventajas del invento Que se preconiza,
e hace constar que tanto la forma, tamafio, maiee
riales a emplear y todo cuanto sea accesorip y sew
cundario, podrdn ser variables, siempre gue no al-
tere cambie o modifiquela esencialidad del mismo.

Se declaran Ge novedud les siguientess

REIVINDICACIONES

2090000002000 0000CQ20CC0QC00Q02C0¢RE

PRIMERA.~ For " SISTLMA PARA TA APERTURA DE
ENVASES, PARA CONTLENIDO DE LIQUIDOSY, ceracterizado
por haberse previsioc un embutido en la chapa en el
cue e aloja una lenguete, este embutide va& sujeto @
una matriz y ee le golpes pars gue fluya el materisal
que formerd un sombrerete sobre lz lenguete,

SEGUIIA.~ Por ¥Sisteme para la aperturs de
cnv&aes, parz contenidoc de liquidos", segun reivine
dicecidn primera, carscterizado porgue el embutido
ge consigue por medio de un primer estirado que se-
reduce despues & menores dimensiones, pere obtener
el embutido con un mayor espesor en su parte superiors

TERCERA.~ Por "Sisteme psra lz apertura de
enveges, péra contenido de liguidos", segun prece-
dentes reivindicaciones, c,racterizedo ademfs por-
que el embutido es de forme ligeramente cénica, y =x
su parte superior se extiende por impacto pera forw
maxy wl sombrerete,

CUARTA.~ Por “Sistema parsz la aperture de enves
ses, para contenido de liquidos", segun anteriores
reivirdicaciones, caracterizedo también porque le

chapa de material deformable forms una tapa de un
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envase metdlico y donde el miembro de apertura es
una lengueta rectea de 28 mm, de largo, que tiene
una  perforacidn en uno de sus extremos del mismo
didmetro que el embutido, terminando en unz punta
pars feeilitar le iniciscidn de lz apertura y que &
lo largo de la misma lleva unos nervios embutidos
para darla rigidez,

QUINTA,.~ Por "Sistems para la apertura de envews
ses para contenido de 1fquidos", conforme a las an~
teriores reivindicaciones, ceracterizasdo tawbién por
haberse previstoc unss liness debilitades gue parien
del centro de la tapa, rodean 21 embutido y se diri-
gen hzcie el borde de le misma formando une tira
rosgable de unos 10 mm, de ancha, qgue luego aumente
hzsta 25 mm,, muy cerca y& del borde de la tapa, esw
tende el embutidodentro de lz zona comprendida por
lzs lineas debilitadas y muy cercea de ellas; consi-
guliendose con ello el gue al tirar de la lengueta
ge desprenda la tira rasgeble siguiendo les lienas
debilitadas, consiguiendose una parcial apertura ded
enveaee, ceracterizada sdemds porgque el embutido me
dispone en el centrc de la misma taps,

SEXTA.~ Per "Sistema pare lz spertura de enva-
ses para contenido de liquidos", segln anteriores
reivindicaciones, caracterizedo también porque la
lehguets de apertura se sujeta a una chapa de wnx
material d eformeble, sin destruir la continuided de
estz, gue tiene un embutido de una altura mayor que
el espeeor de lz lenguete y cue sujete a la misms
por medio de un sombrerete,

SEPTINA.~ Por " SISTEMA PARA 1A APERTURA DE
ENVASYSG, PARA CONTENILO DE LIGUIDOS “.



&60

265

210 o w

T 318296

Todo ello tal y como se describe en el cuerpo
de la memoriz precedente, que constz de diez hojas
foliadas y mecanografizdas & dos espacioc®, numeras-
doc de cinco, polr un& sols de sus caras, a la que
s9 aconpdfis dos de plancs, pare la mejor comprenw~
gidn del invento, todo ello en forma y tamefioc Trew

glexentario.

Madrid, ocho de octubre de mil novecientos se~-

senta y cinco.

P.A, de D, Antonio VELASCO GANUZA
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