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que por d iez  años se s o l i c i t a  a favor de DON .ANTO­
NIO VELA8C0 GANUZA, de nacionalidad española y domi­
c ilia d o  en Madrid, c / d e  San Eusebio nB lo ,  y que 
ha de recae r sobre:

"SISTEMA PARA LA APERTURA DE ENVASES RECTANGULARES 
U OVALADOS PAR/4. PRODUCTOS SOLEOOS O LIQUIDOS "

& & ¿ j A. A & ív & í  & & & & & &  & &  & &  & &  &

Basada en l a  Paten te  3 .084.835, de Estados Unidos 
de America, de D. Esmal Cleon F rase , de Dayton,EE.UU.

& & & & & & & & & & & & &  & &

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

La p resen te  Paten te  de In troducción t ie n e  por 
objeto  g a ra n tiz a r  en España la  exp lo tación  e x c lu s i­
va de un sistem a de ap ertu ra  de envases, rec tan g u la ­
res u ovaladaos para productos só lido s o líq u id o s , 
como su  enunciado in d ic a .

E l sistem a Be r e f ie r e  a un mótodo para su je ta r  
una lengüeta  a una chapa de m a te ria l deform able, que
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su e le  ser alumin&o y que se c a ra c te r iz a  porque no 
req u ie re  e l uso de remaches y no se rompe la  c o n ti-  
nueidad. en l a  chapa.

E l envase tie n e  una a p lic a c ió n  e sp e c ia l para 
contener líq u id o s y so lid o s , ya que con e s te  sistem a 
no se  rompe la  continuidad de la  chapa y se elim ina 
e l  problema de la s  fu g as , siendo especialm ente ú t i l  
para la  fab rica c ió n  de tap as  para envases m etálicos 
en lo s  que se marcah unas lin e a s  d e b il i ta d a s  y a los 
que se  adapta después una le n g ü e ta , para e fe c tu a r  la  
a p e rtu ra  d e l envase; es muy adecuado para envases 
que han de contener zumos ¿e f r u ta ,  cervezas, con­
se rvas de pescado, c á rn ic a s , v ege ta les  y en genera l 
cu a lq u ie r producto envasable, con e s te  sistem a se 
f a c i l i t a  l a  a p e rtu ra  d e l envase s in  necesidad d e l
c lá s ic o  a b re la ta s .

P rincipalm ente se r e f ie r e  a un mátodo de s u je ta r  
una lengüeta  a una chapa de un m a te ria l deform able, 
s in  romper l a  continuidad de la  misma, en la  que se 
hace una pequeña embutición gara a lo ja r  una lengüeta  
perfo rada  que tie n e  un diám etro ligeram ente mayor a l 
d e l embutido de la  chapa. E l embutido que previam ente 
se  soporta  en una m a triz , su fre  un golpe de prensa 
para  que fluya e l m a te ria l y forme un som brerete so­
bre l a  len g ü e ta , s in  que e l embutido se haya debiligr 
tado en su su p e r f ic ie  l a t e r a l .

!3e consigue una p e rfe c ta  su jec ió n  en tre  l a  le n ­
güeta y la  zona rasgad le  de la  tapa que es lo s u f i ­
cientem ente fu e r te  para aguantar la s  tensiones que 
se  producen en la  unión a l  proceder a l a  a p e rtu ra  
del envase; e s ta  a p e rtu ra  ha de p ro d u c irse  s in  que 
se rompa e l embutido, d iscu rriend o  por la s  lin e a s  
d e b il i ta d a s  d isp u esta s  a l  e fe c to .40
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E l som brerete que sujete. Is. lengüeta  se o b t ie ­
ne solamente con metal procedente de l fondo de l 
embutido, mediante un golpe de p rensa , evitándose 
que e s te  se arrugue ya cue se su je ta  en la  m atriz  
por su  p s r te  in f e r io r ,  j^l no p roducirse  p liegues 
n i arrugas se ev itan  la s  ro tu ra s  en la  su p e rf ic ie  
l a t e r a l  d e l embutido. La m atriz  a v ita  prrugas y 
ayuda a conseguir e l sombrerete por medio de l im­
pacto de un punzón.

El método de fab ricac ió n  de la s  tapas para una 
gran producción sigue e l proceso que a continuación 
mencionamos.

IB .-  Formación de v a ria s  tapas en la  chapa.
2 e .-  Formación d e l e stirad o  én la s  tap as .
3 ^ .-  Conformación d e l e s tira d o  para obtener e l 

embutido con la s  medidas deseadas en la s  tap as .
4 0 .-  Obtención de la s  l in e a s  d e b il i ta d a s .
5 0 .-  Colocación de la s  lehguetas porferedi c en 

lo s embutidos de la s  ta n a s .
6 0 .-  Formación d e l sombrerete para, s u je ta r  la s

lengüetas a la s  tap as .
7 0 .-  Reparación per co rte  de la s  tap as .
80 .- Rebordeado de la s  t ip a s .
Las lengüetas se hacen a p a r te , en unosole go l­

pe de prensa y se han de p reparar para disponer de 
e l la s  en la 5o operación.

E l mótodc Je- fab rica c ió n , y la s  v en ta jas  de e s te  
sistema se exp lican  a continuación con a* uda d.e las 
f ig u ra s  de lo s planos que se acompañan, en sen tido  
exclusivo de i lu s t ra c ió n .

La f ig u ra  I ,  m uestra una tapa hecha de m ate ria l 
adecuado, normalmente aluminio o una a leac ión  d e l



R ispo, en la  que se observan dos l in e a s  d e b il i ta d a s  
-24- que forman una t i r a  rasg ab le  -25- que c ircu n s- 

75 c rib e  casi completamente a la  tapa que s irv e  para
la  ap ertu ra  de la  misma. E ste sistem a es muy adecua­
do para la  apertura, de envases rec ta n g u la re s  u ova­
lad o s . Las lin e a s  d e b ilita d a s  -2 4 - que forman la  t i ­
ra  gaegeble -25- Ée unen ¿e la  forma p rev ista , en -2 6 - , 

SC Una lengüeta  de alum inios -28- de un espesor ade­
cuado se su je ta  a l a  p a r te  f in a l  de la  t i r a  rasg ab le  
y s irv e  para l l a v e r  a cabo Is a p e rtu ra  de la  tapa  
manualmente.

E l embutido -56 - se consigue de dos golpee de 
85 prensa , en e l primero de lo s  cuales se forma en l a

tapa una zona e s tira d a  con un diámetro y una a l tu ra  
mayor que lo s  d e l embutido. La zona e s t i ra d a  -40- 
se  consigue por medio de un á t i l  como e l  oe la  f ig u ­
ra  I I ,  en ó l se observa la  forma d e l punzón -44- y 

90 de la m atriz  -42- con lo s  que se consigue la  zona
e e tirn d a , p base de un adelgazamiento de la  chepa.

E l embutido -36- se  conforma en e l segunde golpe 
de p rensa , colocando la  tapa  en tre  la  m atriz  -48- y 
un punzón -B0- como se  ve eh la  f ig u ra  I I I .  Hay que 

95 hacer n o ta r que e l punzón -48- deberá te n e r  una ca­
vidad con una a l tu ra  su f ic ie n te  para  que no lleg u e  
a to car la  p a r te  su perio r c e l  embutido -3 7 - . El pun­
zón -50- tendrá  un s a l ie n te  -56- con unas dim ensio­
nes ig ua les  a. la s  d e l embutido para la  formación c e l 

-00 mismo. Cuando en tran  en contacto  e l  punzón y la  ma­
t r i z  conforman la  zpna e s ti ra d a  y se o b tien e  e l em­
butido que se p re te n d ía . En este, operación se obliga 
t- f l u i r  r^dié-lmente a l  m etal de la  zona e s t i r a d a , r e ­
su ltando la  zona su p erio r  d e l embutido - 37- con un
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mayor espesor. Después de formarse la  tapa del em­
butido -36- se obtienen la s  lin eas  d e b il i ta d a s  rué 
forman la  tira , rasgob le  -2 5 -; e s ta s  lin e a s  rodean 
a l embutido y se disponen de la  forma que se ve en 
la  fig u ra  IV.

Para: ob tener la s  lin e a s  d e b il i ta d a s  se c-olrcn 
la  tapa  en tre  una m atriz  -6o- y un punzón -62- se ­
gún la  f ig u ra  V; l a  profundidad de la s  c u c h illa s  se 
ha de e s tu d ir  de forma que se consiga un d e b ilita d o  
adecuado n i espesor de la  chapa, para un d e b ilita d o  
en un espesor ¿e una chepa de 0 ,2  mm. seó-a de c,12b 
mm. no obstan te  en último lu g ar dependerá del metal 
empleado y de l tipo  de envase a f a b r ic a r .  El d e b i l i ­
tado en l a  zona de la  elngueta se rá  un poco mayor 
que e l in d icad o , con ob jeto  de f a c i l i t a r  la  ap ertu ra

En l a  s ig u ien te  fase  de fab ricac ió n  l a  tapa se 
coloca en un ú t i l  como e l cue se ve en la  f ig u ra  VI, 
l a  m atriz  -64- tie n e  un s a l ie n te  -65- en e l  que se 
encaja e l embutido -36- de la  ta p a . La lengüeta  -28 
se  coloca sobre la  tap a , haoiendo c o in c id ir  e l embu­
tido  con la  perfo ración  de la  len g ü e ta . El punzón 
-66- c o n sta  de un p icador -7C- que su je ta  a la  tapa 
y la  lengüeta  con tra  la  m atriz  -64- y de un punzón 
-6Sp- cargado con un muelle que a l  go lpear la  p a rte  
su p erio r d e l embutido ob liga  e l  m a te ria l a f l u i r  <ra- 
¿ta lm ente  para formar e l som brerete -35- que es e l 
que s u je ta  l a  tapa como se ce en la  fig u ra  V II. El 
diám etro in te r io r  d e l p isudor ha de se r lo s u f ic ie n -  
tcmenteamplic para que fluya  s in  in te r fe re n c ia s  el 
m a te ria l que forma e l som brerete.

E l punzón -68- ha ¿e te n e r un diámetro mayor135



que e l  d e l  embutido como se ve en la s  f ig u re s  VI y 
V II; e l  p isador -70 - su je ta  primero la. tapa y la  
lengüeta  co n tra  la  m atriz  -6 4 - , inmediatamente des­
pués baja  e l punzan -68 - a una gran velocidad y con 

143 la  s u f ic ie n te  fuerza  para p roducir e l f lu jo  d e l m etal.
E sta  operación es s im ila r  a la  ex tru sió n  por im pacto; 
a l  ser l a  a l tu ra  d e l embutido -56 - mayor que e l espe­
so r de l a  e lngueta  -2 8 - , e l m a te r ia l de la  p a r te  su­
p e r io r  d e l embutido f lu y e  rad ialm ente  en e s ta  operag 

145 cáón y monta sobre la  lengüeta  formándose e l sombre­
r e te  -55- que su je ta  firmemente la  lengü eta  -28- cen­
t r a  la  tapa -22 - .

La f ig u ra  V III  p resen ta  la  sección ampliada de 
l a  zona e s tira d a  -4 0 -; en e l la  se  ve que e l  m etal 

150 se ha adelgazado un poco s i  se le  compara con e l d e l
re s to  de l a  tap a  que no ha su frid o  deformaoión; e s te  
adelgazamiento es uniform e; e l  rad io  de cu rva tu ra  
ha de se r  b á s ten te  amplio como se ve en l a  mencionada 
fig u ra  V III para  conseguir un espesor uniform e.

165 Cuando se emplea alum inio de un espesor de o,2mm.
l a  profundidad "A" de la  zona e s t i ra d a  ha de se r  dos 
veces y media o t r e s  mayor que e l de la  zona embuti­
da "B" de la  fig u ra  XX, en ella , se  observa la  sección 
am pliada d e l embutido; e l  espesor de l a  p a rte  supe- 

160 r i o r  -114- ha de se r  uniforme y mayor que e l de la
p a r te  l a t e r a l .  E l embutido ha de te n e r  una pequeña 
conicidad para f a c i l i t a r  la  colocación de la. len g ü e ta .

Para hacer mas f á c i l  e l f lu jo  d e l m etal duran te  
e l  impacto 3e dispone e l s a l ie n te  -65 - de l a  m atriz 

165 **65- de la s  f ig u ra s  VI y V II, con una l ig e r a  conca­
v id ad , dejándose plano e l punxón.

La f ig u ra  X, noa muestra una sección ampliada
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de la  lengüeta  su je ta  a la  tapa  por e l  som brerete; 
se observa que ha disminuido considerablem ente e l  
espesor de la  p a rte  su p e rio r -114- de l embutido, 
conservándose uniforme e l de l a  p a rte  l a t e r a l .

Es muy im portante co n tro la r  la  c a rre ra  y la  
p resión  de l punzón -68- ye. que esto  in flu y e  en una 
co rec ts  formación del som brerete.

La f ig u ra  XI m uestra una am pliación de la  p a rte  
correspondien te  a la  lengüeta que e s tá  su je ta  a la  
tapa; la  lengüeta -22- se considera  que tie n e  un e je  
lom gitudinal -182-, terminando en una punta -19o- 
por la  que pasa e l e je  te ó ric o  an tes mencionado; la  
l in e a  d e b il i ta d a  -24- se marca muy cerca  de la  unión 
en la  p a rte  opuesta a la  punta -190- de la  lengüeta  
-2 2 -; l a  posición de esta  lengüeta  seró t a l  que la  p 
punta de l a  misma -190- quede dentro de la  zona que 
comprenden la s  l in e a s  d e b il i ta d a s  y muy cerca de 
una de e l la s  -2 4 -; además e l  ta la d ro  de l a  lengüeta  
ha de quedar cerca de la  punta -190- con objeto de 
que e l brazo de r e s is té n c ia  sea lo  mas corto  p o s i­
b le  para f a c i l i t a r  a l máximo la  a p e rtu ra .

La lengüeta  -22- se puede d isponer con unos r e ­
fuerzos embutidos -192- para dar r ig id ez  a la  p a rte  
de la  misma que corresponde a l  brazo de p o ten c ia .

D e sc rita s  su fic ien tem ente  la s  p r in c ip a le s  carac­
t e r í s t i c a s  y ven ta jas d e l invente que se p recon iza, 
se hace constar que tan to  la. forma, tamaño, m ateria ­
le s  a emplear y todo cuanto sea acceso rio  y secunda­
r io ,  podrán se r  v a r ia b le s , siempre que no a l t e r e ,  cam­
b ie  o modifique la  esencia lidad  d e l mismo.

Se declaran  de novedad la s  s ig u ie n te s :
R E I V  I N D  I C A C  1 0  N E S

200 B B B B B B B B B B B B C B B B B C B B B S B C B B



** o olio **

205

210

215

220

225

230

PRIhERA.- Per "ai^TERA PAíû  LA APERTURA DR ijhVA- 
ÜEH RECTANGUU^ÆS U OVALADOS PARA PRODUCTOS SOLIDOS 
O LIQUIDOS", c a ra c te r iz a d a  por s u je ta r  una lengüeta  
de ap ertu ra  a una chapa de m a te r ia l deform adle, s in  
d e s t r u i r  su con tinu idad , para lo  que se hace un em­
butido en la  chapa en e l  que se a lo ja  la  le n g ü e ta , 
sujetando e l embutido en una m atriz  y golpeando para 
que fluya  e l m a te r ia l que formará un sombrerete sobre 
l a  len g ü e ta .

SEGUNDA.- Por "Sistema para la  ap e rtu ra  de enva­
ses rec ta n g u la re s  u ovalados para, productos s o lid is  
o l íq u id o s" , según prim era re iv in d ic a c ió n , c a ra c te ­
rizado  además porque e l  embutido se consigue por 
medio de un prim er e s tira d o  que se reduce después 
de dimensiones para ob tener e l embutido con un mayor 
espesor en su p a r te  su p e r io r , teniendo e l  mismo una 
forma ligeram ente cón ica , extendiéndose l a  p a r te  su­
p e r io r  d e l embutido por impacto para formar un som­
b re re te .

TERCERA.- Por "Sistem a para l a  a p e rtu ra  de enva­
ses rec tan g u la re s  u ovalados para productos so lido s 
o l íq u id o s" , según preceden tes re iv in d ic a c io n e s , ca­
rac te riz ad o  también porque la  chapa de m a te ria l dé­
formable forma una tapa  de un envase m etálico  y don­
de e l miembro de ap e rtu ra  es una lengüeta r e c ta  de 
28 mm. de la rg o , que tie n e  una p e rfo rac ió n  en uno de 
sus extremos d e l  mismo diám etro que el embutido te r a  
mina en punta para  f a c i l i t a r  l a  in ic ia c ió n  de la  ap er­
tu ra  que en e l o tro  extremo tie n e  una p e rfo rac ió n  
que comprende un sem icírculo  para f a c i l i t â t  e l  levan­
tam iento de la  lengüeta  y que a lo  la rgo  de la  misma 
l le v a  unos nerv io s embutióos pare, d a r la  r ig id e z .
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CUARTA*- Reí "Sisteme pare l a  a p e rtu ra  de enva­

ses rec tan g u la res  u ovalados para  productos só lido s 
o l íq u id o s" , conforme a n te r io re s  re iv in d ic a c io n e s , 
carac te rizad o  adernós porque la s  lín e a s  d e b ilita d a s  
siguen in te rio rm en te  e l  contorno de la  tapa  del en­
vase , rec tan g u la r u ovalado, en casi todo su con to r­
no excepto en la  p a rte  d e l embutido, en que se des­
v ian  h ac ia  e l  centro para  rodear a l mismo y formar 
una t i r a  rasgab le  del ancho completo de la  tap a , es­
tando situado e l  embutido dentro de l a  zona compren­
d ida  por la s  l i e n a a d e b i l i ta d a s  y muy cerca de e l la s ,  
d ispuesto  en e l e je  lo n g itu d in a l de l a  tap a , muy c e r­
ca de su extremo, consiguiendo por tan to  que a l  t i r a r  
de la  lengüeta se desprende la  t i r a  rasgab le  s ig u ien ­
do la s  l in e a s  d e b il i ta d a s ,  consiguiéndose una c a s i 
t o ta l  ap ertu ra  de l envase.

QUINTA.- Por "Sistema para  la  a p e rtu ra  de envas 
cea rec tan g u la re s  u ovalados para prodetuoa só lido s 
o l íq u id o s" , conforme a n te r io re s  re iv in d icac io n es  y 
tambión porque la  lengüeta  de ap e rtu ra  se su je ta  a 
una chupa de un m a te ria ld  eform eble, sin  d e s t r u i r  
l a  continuidad, de e s ta , que tie n e  un embutido de 
una a l tu ra  mayor que e l espesor de la  lengüeta  y 
que su je ta  a la  misma por medio de un som brerete.

SEXTA.- Por " SISTEMA PARA LA APERTURA DE ENVA-} 
SES RECTANGULARES U OVALADOS PARA PRODUCTOS SOLIDOS 
O LIQUIDOS

Todo e llo  t a l  y como se describe  en e l cuerpo

260

de l a  memoria p receden te , cue consta  de d iez  ho jas 
fo lia d a s  y m ecanografiadas a. dos espac io s, numeia- 
dos de cinco en c inco , por una so la  de sus c a ra s ,



a l a  que se acompaña o tra  ge p lano s, para la  mejor 
comprensión á e l  in ven to , todo en forma y tamaño re­
g lam en tarios.

*65

269

Madrid, tre e e  de octub re  de mil novecientos se­
sen ta  y cinco .

P.A. de Don Antonio VELASCO GAKU2A 
E. Rodr 
P.Pp

CR/.ir
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