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que por diez =afios 8e solicita a favor de Don
ANTONIO VELASCO GANUZA, de nacionalidad espaiola y
domiciliado en Madrid, ¢/ San Eusebio nR 10, ¥y que

ha de recmer sobret

® SISTEMA PARA LA APERTURA DE ENVASES REDONDOS
PARA PRODUCTOS SOLIDOS Y LIQUIDOS. "
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Bagada en las Patentes principales n? 938.2063 &8
Gran Bretaga, y 2.978,140 de Estados Unidos de Amé-

rica, por D, Esmal Cleon Frase de Dayton EE,UU,
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Ia presente Patente de Introduccion siene pox
objeto garentizar la explotacidén exclusiva en Espaia

de un sistema de apertura de envases, redondos para
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productos adlidos y ligquidos, como su enunciado indica.

Bl sistema se refiere 2 un método de sujetar una
lengueta a una chapa de material deformable, que suee
le ser de aluminio y que 8e caracteriza porque no res
quiere el uso de remaches y no se rompe la continui-
dad de la chapa; teniendo uns aplicacidn especial
para los envases que contienen lfquidos o sdlidos
qQue Se hen de esterilizar, ya que al no romperse la
continuidad de la chapa se elimina el problema de fugas.

Es especialmente fitil pera la fabricacidn de ta=-
pas para envases metdlicos en las Que se marcan unas
linees debilitadas a laé que se adapta posteriormpmente
una lengueta para facilitar la apertura; es muy ade-
cuado para la fabrivacidn de envases para zumos de
frutas, cervezas, conservas de pescado, cdrnicas, ve-
getales y en general para cuslquier producto envesado,

El sistema se refiere a un método para sujetar
una lengueta & una chapa de un material deformable,
sin rouper la continuided de la misma, en la que se
hace una pequefia embuticién para alojar una lengueta
perforada que tiene un didmetro ligeramente mayor al
del embutido de la chapa; el embutido que previamente
se soporta en una matriz, sufre un golpe de prensa pa-
ra gque fluya el materiél 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 lengue-
ta y la zona rasgable de le tapa que es lo suficiente-
mente fuerte para aguentar las tensiones que se produ-

cen en la unidn al proceder a la apertura del envase,

La apertura se ha de producir sin que se rompa el em-



36

46

56

6 4

65

- treB -

3105,

butido, discurriendo por 1as 11neaa debilitadas dig-
puestas al efecto.

Bl sombrerete gue sujeta la lengueta se obtiene
solamente con metal procedente del fondo del embutido
mediante un golpe de prensa, evitandose que éste ne
arrugue ya que se sujeta a la metriz por su parie in-
ferior., Al no producirse pliegues ni arrugas se evi-
tan las roturas en la superficie lateral del embutido.
La matriz evita arrugas y ayuda a comseguir el sombrew
rete por medio del impacto de un punzén.

El método de fabricacidn de las tapas para una
gran produccién sigue el proceso que detallamos &
continuacidn,

19, Bormacidn de varias tapes en la chapa.

2¢,~ Formacidn del estirado en 1#8 tapas.

38.~ Conformacidn del estirado para obtener el
embutido con las medidas deseadas en las tapas,

40 .-0btencidn de las lineas debilitadas.

62,~ Colocacidn de las lenguetas perforsdas en
los embutidos de las tapas,

69,- Formacién del sombrerete para sujetar las
lenguetas a las tapas,

72,~ Separacidn por corte de las tapas.

892.~ Rebordeado de las tapas.

las lenguetas se hacen aparte, en un solo golpe
de prensa Yy 8e han de preparar para poder disponer de
ellas en la 52 operacidn.

El método de fabricacidn y las ventajas del mismo
se explican a continuacién con ayuda de los planos que
se acompefian, en los mismo, la figuras I, muestra una
tapa <22~ hecha de un material adecuado, normalmente

aluninio o una de sus aleaciones, en la que se observa
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dos lineas debilitadas -24- que forman una tira ras=-

gable -2b~ en forme de espiral, que circunscribe a
la tapa y que sirve para la completa apertura de la
nisma; este sisteme es el mas adecuado para la aper-
tura de envases redondos, las lineas debilitadas =24~
que forman la tira rasgable -26- se unen de la forme
repregsentada en -26« , sirviendo la lengueta de alu-
minio -28w, de un espesor adecuado, sujeta a la parte
final de la tira rasgable para llevar a cabo la aper-
turs nanue) de.la tapa.

Se consigue el embutido -36~ de dog golpes de
prensa, en el primero de los cuales se formaen la ta=-
pa una zona estirada con un didmetro ybuna altura
maéyor que los del embutido. L2 zona estirada -46- se
consigue por medio de un util como el de la figura II,
en 41 as observa la forme del punzén -44- y de la ma=
triz =42« con los que se consigue la zona esiirada, &
base de un adelgazamiento de la chapa, el embutido
~36- ge conforma en el segundo golpe de prensa, colo-
cando la tapa entre una matriz -48 y un punzdn ~50-
como Se ve en la figura III. Hay que hacer notar que
el punzdn ~48- deberd tenmer una cavidad con una altu-
ra suficiente para que no llegue a tocar 2 la parte
superior del embutido -37-. El punzén -50~ tendrd un
seliente -b56- con unas dimensiones iguales a las del
embutido para la formacidn del mismo.

Cuando entran en contacto el punzdn y la matriz
conforman la zona estirada y se obtiene el embutido
que se pretendias. Fn esta operacidn se obliga a fluir
radialmente al metal de la zZona estirada resultando
la zona superior del embutido -37- con un mayor espesor.

Despues de formarse en la tapa el embutido -36«

se obtienen las lineas debilitadzs que forman la tirs
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rasgable -26~. Las lineas debilitadas rodean al embu~

tido y se disponen de la forma gue Se prevee en la
figura IV; para obtener las lineas debilitadas se co-
loca la tapa entre la matriz ~60~ y el punzdn -62-
segln la figua V, la profundidad de las cuchillas se
ha de egtudiar de forma que se consiga un debilitado
edecuado 2l espesor de la chapa; para un espesor de
alumindo de 0,2 mm, el debilitado serd de 0,126 mm, no
obstante en Yltimo lugar dependerd del metal empleado
Yy del tipo de envase a fabricar. ¥l debilitado en la
zona de la lengueta serd un poco mayor que el indica-
do para facilitar la apertura,

En la siguiente fase de fabricaciln la tapa se
coloca en un itil como el que se ve en la figura VI,
la matriz -64- tiene un saliente -65~ en el que enca~
Jja el embutido ~36- de la tapa. La lengucia =28~ se
coloca sobre la tapa haciendo coincidir el embutido
con la perforacidn de la lengueta. E1 punzdn -66-
consgta de un pisador =70« que sujeta la tapg y la lenw
gueta contra la matriz -64- y de un punzén -68- carga-
do con un muelle que al golpear la parte superior del
embutido, obliga 2l material a fluir radialmente para
formar el sombrerete =36~ que es el que sujeta a la
tapa como se ve en la figura VII. EL didmetro inte=
rior del pisador ha de ser lo suficientemente amplio
para que fluya sin interferencias el material que for-
me el sombrerete.

El punzdin -68p ha de tener un didmetro mayor que
el del embutido como se ve en las figuras VI y VII.

El pisador ~70- sujeta primero la tapa y la lenguete
contra la matriz -64~, inmediatamente despues baja el

punzdn -68~ a une gran velocidad y con la suficiente
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fuerze pare producir el flujo del metal; esta opera-

cidn es similar & la de extrusidn por impacto. Al ser
la altura del embutido -36~ mayor Qque el espesor de

135 la lengueta ~28~, el material de la parfe superior
del embutido fluye radialmentie en esta operacidn y
monta sobre la lengueta formandose el sombrerete =-35-
que sujeta firmemente la lengueta -28- contra la ta-
pa =22=- 4

140 La figure VIII muestra la seccidn ampliada de la
zona estirada -40-~, en ella se ve que el metal se ha
adelgazado un poco st se le compara con el del resto
de la tapa que no ha sufrido d eformacidn, este adel-
gazamiento es uniforme, el radio de curvatura Hea de

145 per bastante amplio para conseguir un espesor unifor-
me, conp se ve en la fifura de referencia.

En la figura IX, se observa la seccidn ampliada
del embutido, el espesor de la parte superior -114- ha
de ser uniforme y mayor gque el de la parie lateral,

150 habiendo de tener el embutido una peguefia conicided pa«
re facilitar la colocancidn de le lengueta., Para ha-
cer map facil el flujo del metal durante el impacto
se dispone el saliente -656- de la matriz -64- de las
figuras VI y VII con una& ligera concavidad, dejandose

165 plano el punzén. Cuando empleemos aluminio de un es-
pesor de 0,& mmela profundidad “A" de la zona estira-
da ha de ser dos veces y media o tres mayor que el de
le zona embutida "B", megun la figura IX,

Ia figura X, muestra una seccidn ampliada de la

160 lenguete sujeta a la tapa por el sombrerete, en ella
se observa que ha disminuido considerablemtne el espe-
sor de la parte superior -1l4~ del embutido, conser-

vandose uniforme el de la parte lateral,
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Bs muy importante controlar la carrera y le presé
gidn del punzdn -68- y& que esteo influye en una co~
rrecta formacion del sombrerete,

Le figura XI muestra una ampliacidn de la parte
correspondiente a la lengueta que estd sujeta a la
tapa; la lengueta -22- se considera que tiene un eje
longitudinal -182-, 1la lengueta se termina en una pun-
ta -190=~ por la que pasa el eje tedrico =182~ antes
mencionado; la linea debilitade -24= sSe marca muy
cerca de la unidn en la parte opuesta & la punta-190~
de la lengueta -22-; la posicidn de la lengueta serd
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 oh-
jeto de que el brazo de resistencia sea lo mas corto
posible para facilitar al méximo la apertura, La len-
gueta =22~ se puede disponer con unos refuerzos embu~
tidos ~192« pares dar rigidez a la parte de la misma
gue corresponde al brazo de potencie.

Desgcritas suficientenente las principales carac-
ter{sticas y ventajas del invento que se preconiza,
se hace constar que el cambio de forma, tamatio, mate-
riales a emplear y todo 8quello que sea accesorio ¥
secundario, podran ser variables, siempre que no al-
tere, cambie o modifigue la esencialidad del mismo.

Ios terminos en que queda redactadz esta Lemoria
son ciertos y fiel reflejo del sistema descrito, de-
biendose tomar con caracter amplio y nunce en formé
limitativa,

Se declaran de novedad en Hspafia, lasg siguientes:
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PRILERA.= Por " SISTEMA PARA L4 APERTURA DE EN-
VASES REDONDOS PARA PRODUCTOS SOLIDOS Y LIQUIDOS *,
caracterizado por sujetar una lengueta de aperturs
200 a un& chapa de material deformable sin destruir su
continuidad, para lo que se hace un embutido en 1la

chapa en el que se @loja la lenguets, el embutido se
sujeta en una meiriz y se le golpea parz gue fluya

el material que formard un sombrerete sobre la lengueta,
205 SEGUNDA.~ Por " Sistema para la apertura de en-
vases redondos para productos solidos y liguidos“, se-
gun anterior reivindicacidn coracterizado también por -
gue el embutido se consigue por medio de un primer esw
tiredo que se reduce despuea de dimensiones para obte=
210 nerlo con un mayor espesol en su parte superior, te-
niendo una forma ligeramente cénica, La perte superior
de este cmbutido se exfiende por impacto para form&r
un sombrerete,
TERCERA.~ Por " Sisteme para la apertura de enva-
15 ses redondos para productos solidos y liquidoes®, se-
gin precedentes reivindicaciones, caracterizado por
ser chapa de material deformeble la que forme la tepa
de envase metdlico y donde el miembro de apertura es
una lengueta curva de 30 mm, de larga, que tiene una
220 perforacidn en uno de sus extremos con un didmetro
ligeramente meyor que el del embutido, terminade en
una punte para faciliter la inicizacidn de la apertura
¥ que a lo largo de la misma lleva unos nervios embu-
tidos pera darla rigidez,
225 CUARTA.~ Por " Sistema pars la aperturs de envaw-
ses redondos para productos sdlides y liquidos", se-

gfn anteriores reivindicaciones, caracterizado porghe

estd proviato de unas lineas debilitadas que discurren
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paralelamente y en espiral rodeando al embutide y for-
man una tiras rasgable de unos 8 mm. ¢e& ancha que par-
te de un punto descenirado y sigue interiormente el
contorne de la tapa de un envase redondo, estando si-
tuado el embutido dentro de lz zona comprendida por
las lineeas dedbilitadas y muy cercea de ellas, dispucs-
to 2 una media distancie entre el centro y el boxrde
de la tapa, consigulendose por tanto que al tirar ce
lz lengueta se desprende la tire rasgsble siguiendo
lzg lineas debilitadas, consiguiendose unz total
apertura del envase.

LUINTAL- Por W Sisteme pora la apertura de envae~
ses refonGos pasra productos sélidos y liquidces®, segun
enteriores reivindicaciones, caracterizado tambien por-
gue la lengueta de apertura se sujeta g una chapa de
un meterial d eformable, sindestruir lz continuiced de
eata, cue tiene un embutido de une altura mzyor que
el espesor de la lenguete y que sujeta a lz misma por
medlo de un sonbrerete.

SEXTA,- Por " SISTlus FARG Li AFRDIURA DU BLVA=
SIS RLDOIDOS Paiih PRODUCTOS SCLIDCS Y LISUIDCS ®.

Todo ello tal y como se describe en el cuerpe de
la memoriec precedente que consta de nueve hojas folia-
das ¥y mecanografiadas a dos espacios por una solz de
sus ceras, & lu que se scoupalie otra de planos en for-
me ¥y tamajo reglamenisrios,

Madrid, cuince de octubre de 1.965

P.he ¢e Dy Antonio VELASCO GANUZA.-

E.Rodréas .
..
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