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PATENTE DE INVENCION

S 325686

MEMORTIA DESCRIPTIVA
Sobre:
"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA TAPA METALICA PARA CIERRE
DE ENVASES, DOTADA DE ELEMENTOS DE APERTURA FACIL®
Solicitante: D, Manuel GONZALVO RODRIGO, de necionalidad
espafiola, domiciliado en Toledo n? 8§ - ZARAGOZA.

Inventor: El solicitante,
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Se refiere la presente Memoria Descriptiva que se =
une a solicitud de registro como Patente de Invencién a "PRO-
CEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA TAPA METALICA PARA CIERRE DE
ENVASES, DOTADA DE ELEMENTOS DE APERTURA FACIL", cuyas carac-
teristicas de novedad le confieren la cuslidad de aportar a -
los fines que se persiguen ventajas mds que suficientes para -
aspirar en derecho al privilegio del registro que se solicite,
posibilitando el hecho caracteristico de sportar un cierre de
envases motdlicos en los que, se eliminan los medios tipicos -
mediante los cuales para practicar la aperfura se requiers el
manejo de un dispositivo mds o menos complicado y ello consi-
guiendo que la apertura por los nuevos medios de gue, segin
se desprende del enunciado, se dota, sea tan sencillo como -
ausente de la necesidad de esfuerzo fisico,

Por otre parte, el nuevo tipo de tapa que se preconi-
za, se monta contra los envases en cuestibén con garantia sbso-
luta en la hermeticidad del cierre y por tanto en la conserva-
cién de los productos contenidos, seen de neturaleze alimenti-
cia o industrial.

El procedimiento que se desoribe, es de aplicacién -
para toda clase de productos en el sentido de que tanto si és-
tos son liquidos, como pastosos o pulverulentos, se utiliza con
el mismo éxito gin sufrir ninguna alteracidén .en sus operaciones,
Utiles y mdquinas,

Sustancialmente consiste en euatro operaciones sucesi~
vas contra una misme bande del material adeovado e idealmente
es aluminio, y que fabrican la tapa. En otra operacién se fija
la aleta o elemento incorporado para la aspertura del envase ¥y
en otra operacién se monte contra el repetido envase.

Todas estas operaciones se practican contra el ouerpo
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de la tapa y con otra operacidén auxiliar se imprima, la cara

de la bande metdlice, que ha de quedar orientada hacia dentro
del envase y mediante una Ultime operacidén auxiliar se coloca
la junta de hermeticidad, en el material adecuado e idealmente
glcateno, contra los bordes del envase que ha de sufrir la apli-
cacidén de la tapa y cuya misién, como tal junta, es la de absor-
ber las inevitables, pero pequefias irregularidades de las sue
perficies enfrentadas, garantizéndo le hermeticidad del cierre.

Para mayor facilidad en la descripcidén nos apoyaremos
en los dibujos que se acompafian que simultdneamente son represen
tativos de una manera de llevar el invento a la prdctica, ha-
oiéndose constaf de manera expresa que el mismo carece de ca~
rdcter privativo en sus detalles toda vez que se citan solamen~
te a titulo de ejemplo y sun cuando se descanse, la descripeién
en los mismos. )

La figurs 1% representa le bande de aluminio en le que
se han sefialado los impactos de las cuatro operaciones fundemen~
tales que, sucesivamente ejecutadas, fabrican la tepa.

La figura 22 es un detalle de la primera operacién o
embutido de un abultamiento,

La figura 32 muestra en seccibn la operacién subsi-
guiente que corta y punzona cuatro escotaduras.

La figura 48 es un detalle en seccidén, de la confor-
macién del tetoncillo sobre el abultamiento de la primers fase.

La figura 58 muestra en seccién, el grabado de las
1fnees de debilitacidn del meterial, para facilitar la rasga-
dura de la tapa.

La figuras 6% muesira una tapa saliente de la operacidn
anterior, segin una versidn de acabado idealmente para produc~
tos adlidos o pastosos la figura 78 otra versidn para productos
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Ia figure 82 muestra otra versidn pare productos tiqui
dos viscosos,

La figura 92 representa el cortado periférico de la
tepa, para la separacidén definitiva de la banda del material
en gecoibn y alzada.

La figura 102 muestra la configuracién de la aleta de
apertura.

Ia figurs 112 miestra una seccidén del acoplemiento
de la alete a la tapa.

La figura 122 muestra, en seccidn, la fijacién de la
aleta a la tapa.

La figura 132 muestra en seccién la operacién del fi-
jado de la alete a la tapa.

La figura 142 muestra en seccidn y planta la tapa, pre-
parada pere la fijacidn al envase.

La figura 158 mmesira un detalle de la aplicacidn de
la tapa contra el cuerpo del envase y, en seccién, la fijacidén
mitua Yy

Ia figura 168 miestra, en planta, una versién acaba-
da de una tapa.

Efectivemente contra la bande 1 de aluminio figura 18
se realiza, en posicidén primera, la embuticidén de un ebuliamien~
to determinado mediante el empleo de troqueles constituidos por
una base 2 o matriz macho, figura 28 contra la que actds la hemw
bra 3 accionadas por prensa, cuyo golpe se produce en el momen~
to, en que la banda de aluminio, ya colocads sobre soporte ali~

mentador, entra en la susodichs matriz.
En el @vance sucesivo de la banda 1 de aluminio 0 ma=-
terial seleccionado, pasa a la segunde operacidén gue se marce
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en la figura 15 consistente en la embuticidn de la taps en =
didmetro y profundidad, determindndose en un solo golpe el pun-
zonado y corte de las cuatro escotaduras A figure 38 produci-
das por una matriz 4 dotada de expulsor 5 pare sacar de su alo~

jamiento en la hembra o sufridera de la matriz.
La tercera operacidn, producida por sucesivo avance

. de la banda metdlica sobre la bancade de la prensa, consiste

en la conformecidén del tetoneillo proviniente de la primera ope-—
racidén, mediante el empleo de matriz figura 48, correspondiente
a la posicidén que se indica en la figura 18 y constituida por
una matriz hembra 6 y su correspondiente macho 7 que determinen
gobre el tetoncillo citado, su conformecién preparatoria.

En cuarta operacidn tal como ge refleja en la figura
12, se marca por otro golpe, un dibujo determinedo grabado en
bajo relieve que produce unas lineas de debilitado en ol mate-
riel de la tepa, cuya huelle puede alcanzar una profundidad del
64% del grueso del material.

Estas huellas o lineas se consiguen mediante el accio-
namiento, a través de los golpes de prensa, de una matriz com-
puesta por unas cuchillas de acero 8§ figura 52, y dotada de una
sufridera 9,

En la parte inferior lleva una placa de acero 10, tem-
plado, que soporta el golpe de las cuchillas y hace que la pro-
fundidad de la muesca o linea de debilitado sea uniforme.

Como la presencia de estas lfneas de debilitado, tie-
ne por objeto la determinacidén del camino gque ha de seguir la -
rotura de la hoja de la tapa y con ella la produccidn de la = -
abertura destinada a facilitar el escanciado del contenido, eli~
menticio o no, sefialaremos tres versiones segin figure 62 ideal
para productos‘sdlidos.
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La mostrada en la figura 7% corresponde a une solucién
ideal pare productos liquidos ligeros y la mostrads en le figu-
ra 82 para productos liquidos viscosos o sélidos de muy f£deil
deslizemiento. '

. Al mismo tiempo, que este operacidén de grabado de las
1fneas de roturs, se efectde el corte de la tapas que queda en=
tonces independizada de su posicién en la figura 12 y con la -
configuracidn que se aprecia en la figura 9% en seccién y plan=-
ta, en la cual se aprecia la conformacidn del reborde 11 y de
las lineas de debilitacién 12 con el sbultamiento central 13 -
preparado para recibir la aleta, que se muesira en seceién trang
versal, longitudinel .y plante en la figura 308, presentando 14
una configuracidn més o menos caprichosa dotads de unas nervia-
ciones 15.que prestan rigidez, sin necesidad de recargar el gro-
sor del material.

Un orificio 16, es llevado contra el tetén 13 figuras
98 y 112 con lo cual la aleta 14 entra en contacto con la super-
ficie de la tapa L. |

En operacidn independiente, se deforma el tetén 13 fiw
gura 128 determinendo un ensenchemiento que aprisiona a la aleta
14, figuras 108, 112 y 12% en su ubicacidén contra la tape.

Esta operacidén se practica mediante metriz mechimbra-
da 15 y 16 figura 133, cuyas dos partes deforman el tetdén 13 -
de la tapa 1, que tenia aplicada le aleta 1l4.

Entonces la chapa queda definitivamente preparada pa-
ra su montgje contra el cuerpo del envase, con la configuracién
que se muestra en seccidén y planta, en la figura 148 y como se
han utilizado los mismos signos convencionales gque en el resto de

lag figuras, serd 1 el cuerpo de la tapa, 13 el tetdén de enclave
de la aleta 13, con las lineas de debilitamiento 14,
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En dltime operacidén y producido el rebordeado 17 para
el asiento contra el borde a este efecto determinado sobre el
envase 18 figura 152, engatilldndose las pestafias de tapas y de
cuerpo de envase para el cierre definitivo y afrepando entre uno
y otro reborde la junte o arandela de material blando para her-
meticidad en el cierre.

La figura 168 muestira el bote cerrado, visto desde -
arriba, en el que, como se ve, ha desaparecido el borde del pes-
tafieado utilizado en el engatillado contra el envase. '

Unas nerviaciones 19 figuras 158 y 162 determinan unas
nervadurssque gin aumento de peso dan rigidez a le tapa contri-
buyendo a facilitar el desgarre de la misma por impulso menual
contra la aleta y posterior desprendimiento total, de la zona
herida de minima resistencia, con 1o que el envase queda ebier-
0,

Suficientemente descrito el invento asi como une mane-
ra de llevarlo & la prdetica, se hace constar de manera expresa
que el mismo acepta modificaciones de detalle siempre que 4stas
no afecten a su fundamento.

El solicitante se reserva el derecho de extender & -
otros Paises la presente demanda de registro, al amparo incluso
de los Convenios Internacionales, asi como a perfeccionar la -
presente Invencién solicitando en su caso los adecuados registros
para cubrir tales perfeccionamientos. |

N 0 T A

La Patente de Invencién que se solicita pars Espafia,
por veinte afios, de acuerdo con la vigente Legislacidén deberd
recaer sobre: "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA TAPA METALICA
PARA CIERRE DE ENVASES, DOTADA DE ELEMENTOS DE APERTURA FACIL",
segin las caracteristicas esencimles de las éiguientes:
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REIVINDICACIONES
1¢2,- Procedimiento de fabricacién de una tapa metdlica

para cierre de envases, dotada de elementos de apertura fiecil,
caracterizado porque siendo practicado por estampacién sobre -
cinta de material adecuado e idealmente aluminio laqueado, esta
cinta sufre ejecutadas en prensa convencional, cuatro operacio-
nes fundamentales y subsiguiente incorporacién de uns sleta co-
mo medio para practicar le aperture, la cual alebte se moldea en
operacidén independiente y en quintas operacién del proceso se ine
corpora la tapa al cuerpo del envase.

28,- Procedimiento de fabricacién de una tapa metdlica
rara cierre de envases, dotada de elementos de apertura f£decil,
caracterizado porgque en primera operacién de la primera fase se-
gin reivindicacidén anterior, se determina sobre la cinta del mse
terial la embuticién de un ligero abultamiento, mediante matriz
machimbrada sobre prensa convencional y mediante el subsiguiente
avence de le cinta metdlica una segunda estampacidn, con matriz
mechimbrade dotada de expulsor, se determina en posicidn relati-
ve predeterminada con el tetdn proviniente de la primera opera-
cidn, la configuracién de la tapa en didmetro y profundided y
simultdneo punzonado y cortado de cuatro escotaduras que auto-
ndticamente produce otro avance de la cinta metdlica, que se po=
giciona para la tercera operacidén consistente en la configures
cién cilindrica del tetonecillo, de la primera operacién, median-
‘te matriz machimbraeda con nueve y dltimo salto en el avance de
la cinta metdlice que se posiciona para la cuerta operacién, -
practicada con matriz dotada de punzones que atacan sobre ocuer-
pos sufrideros, esftando intercalade la cinta del material y sobre
la que gueda grabada una estreche acanaladura en profundidad que

puede llegar hasta el 64% del espesor de la cinta, en la que que=-



da marcada la huella en configuracién predeterminada, indepen=
diente de la naturaleza de la operacidn, y simultdneo cortado
de la tapa, en desarrollo preestablecido que independiza 1a =
repetida tapa de la cinta metélica. "
5ym 38,~ Procediniento de fabricacidn de una tapa metdlioca
para clerre de envases, dotada de elementos de apertura fdeil,
caracterizado porque en operacidn aparte segin reivindicacidn
primera y por medios convencionales, se moldea una aleta con =
un orificio execéntrico gue se acopla contra el tetoneillo de la-
10, btapa segin reivindicacidn anterior y en esta posicidn recibe el
sucesivo atagque de una matriz que deforma el citado tetoncillo
determinando un reborde que por su propia presidn y mayor didme-
tro que el orificio de la aleta la aprisiona rigidamente y por-
que en dltima fase se aplica el reborde de la tapa contra los
15 o del envase a este efecto determinados por medios convencionales
¥y subsiguiente engatillado de fijacién con una arendela de mate-
rial blando inalterable interpuesto entre tapa y cuerpo del en-
vase como junta hermética.
48,- Procedimiento de fabricacidén de una tapa metdlica
20 pera cierre de envases, dotada de elementos de aperturs fdcil,
caracterizado porque, opcionalmente en operacidén simultdnea al
pestafieado de aplicacién contra el bote, se determinan por estam~
pacidén unas nervaduras sobre la superficie de la tapa, de confi-
guracidn predeterminada a conferir rigidem que contribuye a fa-
25 e cilitar el fasgado de la tapa para la apertura fdcil del envase.
59,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UNA TAPA META=-
LICA PARA CIERRE DE ENVASES, DOTADA DE ELEMENTOS DE APERTURA FA-
cIn",
Segin queda sustancialmente descrito en la presente
304 memoria descripbtiva que consta de diez hojas escritas 2 mdquine



por una sdla cars acompafiada de sus correspondientes dibujos.
Madrid, 19 de Abril de 1.966
D, MANUEL GONZALVO RODRIGO
P.P.

Firmado: M.? Dolores Jorqu
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