Mod, {13

PATENTE Do INVBNCION

@%wwud @wm%lh/a
404&:

WProcedimiento para la fabricacitn de tapade-

ras de recipientes de facil apertura".

ngﬁkﬂhﬂﬁ%SOCIETE CENTRAL® DS EiBALLAGE S ALUWINIUL, entidad
francesa, residente en 63 avenue des Champs-Llysées,

Paris 83me, Francia.

1 presente invento tiene por objeto un proce-
dimiento de fabricacioén de una tapadera de recipiente
de facil apertura.

51l invento se relaciona con perfeccionamientos

5. gportados a la fabricacion de recipientes y, mas par-
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ticularmente, de recipientes provistos de bandas des-
montebles practicadas en sus tapaderass. De forma mas
precisa, se refiere g un método de fabrieseciotn de una
tapadera que posee una banda desmontable con ayuda de
una lengueta fijada o la tapaders, pudiendo asirse eg-
ta lengueta para desprender la banda por traccion.

Se conocen formas veriadas de bendss desmonia~-
bles Que permiten a los consumidores eliminar parcial
o ‘totalmente la tapadera, a fin de tener acceso al con
tenido del recipiente. EBn una de sus formas de realiza
cioén, la tezpadera esté engastade o soldada en el extre
mo zbierto del recipiente a todo lo largo de su perife
ria, ¥ la banda desmontable ests formadas en sl gector
de la topadera situado en el interior de la zona engas
tada o soldada, de modo que, por traccion sobre lg len
gueta de arrasndue, esta besnda puede retirarse, elimi-
néndose de este modo total o parcialmente la parte cen
tral de ls tapadera, en tento due la parte periférica
fijada al recipiente permesnece en posiclon.

En toles tapaderss, la principsl dificultad re
gide en la fijacioén de la lengueta de desprendimiento
en la perte central de le tapadera para podsr comsnzar
el desprendimiento de la banda, y completarlo después,
en el caso en que debs proseguirse sobre un sechor re-
lativamente importente de la superficie de la tapadera.
Se propuso resolver este problema previendo una lengue
ta de desprendimiento separads, fijade a la tapadera
en el extremo de la bsnda desprendible, de suerte que
la lenguets pudiers leventarse y asirse a fin de ini-

ciar el desprendimiento siendo suficiente despues con-
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tinuar ejerciendo sobre ella una traccion hasta comple
tar dicho desprendimiento.

Conviene sin embargo que la fijacién de la len~
gueta sobre la tapaderas se efectie de tal forma gue no
pueda separarse de la banda de desprendimiento, ya sea
al comienzo de éste, o bien mas tarde. Lste problens
s particularmente diffeil de resolver, pussto due es—
tas tapaderas se fabrican de ordinario a partir de lé&-
minas de metal de un espesor del orden ds 0,25 mm; con
viene por tanto evitar cualdyuier reduccioén del espesor
del metal si se¢ duiera Yue el recipiente permenezca es
tanco 2l aire, sobre ftodo si se destina a ser llensdo
8 presidn o o vacto, como es el caso en el acondiciona
miento de cieritos alimentos lruuvidos o acondicionados-
al calor.

e ha propuesto, a fin de realizar ewcta f£ije-
cion de la lsngusta ds desprendimiento sobre la tapade
ra, opercr medisnte soldadura. iin embargo, el escaso
espesor del metal de la tapadera ha impedido yue este
método d¢ resultados favorables. Tambign se ha intenta
do utilizer la pegadura, pero no hz podido obtenerse
una adhersncia suficiente. Por ultimo, se ha fijado la
lengueta de desprendimiento sobre la topadera por me-
dio de remaches de retal por sepsrado, uniendo por com
pleto la tapadera y la lengueta de desprendimiento, més
no ha podido obtenerse una suficiente estanquidad al
aire.

51 dnico medio practico, pars realizar este en-
lace entre la lengueta de desprendiwientoy la tapade-

ra, puesto en practica hasta ahora es el denominado re
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mache integrado, es decir, un remache formado dirécta-
mente en la meteria de la tapadera, yue pasa s través
de une absrtura practicada en la lengueta de despren—
diuwiento, y cuya cabsza se aplasta por encima de $sta.
La solucion de este problems es con todo ardua, debido
a 4due el metal que constituye la tapadera no posee sino
un espesor muy reducido y due el remache debe Fformarss
primero mediente una operacitn de estirado relativamen—
te importante y que, tras esta primers operacibdn, dehe
conservar un grueso Ge persd suficiente para resistir
las operaciones necesarias pera la fijacitn de 1o len-
gueta,

Se hs propuesto una solucion a este problems,
consistente en formar en lz tapadera una zona de mayor
grueso. El aumento de espesor se ha buscedo particular-
mente sn la zona correspondiente a lg parte superior
del remache, zona qus, tras fijacion de lg lenguebta ds
desprendimiento, debe formar ls cabeza del remache, es
decir, la perte due sobrepssa la abertura practicada
en dicha lengueta, in este método, se comienza por cons
tituir, en el metal de la tapadera, una excrecenciz que
comprende una pared lateral due se extiende por encims
de ls tapadera hesta una altura netamente superior al
grueso de la lenguets y se halla cerrada por una parte
superior gituada ligersmente por encima de la superii-
cie de esta ultima. La excrecencia asi formada estd pre
vista en este caso de un soports interior due sostiene
nss particularmente su parte superior, y a continuacion
se ejerce una presién hacia abajo, sobre la psrie supe-

rior dsl remache: asi pues, esta parte superior esta
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adelgezada en su parte central y de eyte modo el mesal
s¢ desplaza exteriormente en todas direcciones, formen
do as? una cabeza aumentada situada por encima de la
lenguets yue fija €sta sobre la tapadera.

bgte metodo conocido permite puss la formecion,
en el metal de 1la tapadera, de una excrecencia 4ue pre
senta la foruma de un remache cerrsado por una parie su-
perior cuyo espesor es mas importante dque el del metul
de la tapadera, y despuds aprovecharse de este espesor
mas importante con €l fin de former la cabeza del rema~
che, permitiendo el mayor grueso del metal ejercer so-
bre la parte superior de ests excrecencla, provista de
un soporte interior, una presion 4ue, por reduccion del
espesor de esta cabeza permite Que una parte importante
del metal se desplace hacia el exterior en todas direc-
ciones y proporcione ast la superficie aumentada del
metal necesaria para la formacion de la cabeza del re-
meche finsl. Una vez terminado, esgte remache integrado
debe estar constitutdo por metal de espesor y resisten
cia suficientes, no solamente en su cabeza, sino tau-
bién en su parte lateral, due pusda resistir las presig
nes relativamente elevadas yue es necesario ejercer en
8] curso de la eliminacion de la banda desprendible; de
bers igusluente presenter un espesor y resistencia su-
ficientes para mantener la estanyuidad del recipiente,
mas pearticularmsnte contra la presion o el vacto inte-
rior.

Uno de loe principales inconvenientes de este
método conocido de formacioén de un remache integrado

con espesamiento del metal antes del emplazamiento del
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remache, es Gue exige una fabricacién de alta preci-
sion. Asi, déndose una instelacitn concebida para cier
t0 espesor del metal de la tapadera, una ligera varig-
cion de este espesor tieme por consecuencia una alters-
cion en la celidad del remache obtenido y por ende un
desecho relativamente importante en la fabricacitn co-
rriente.

Asimismo, ligeras variaciones en el temple dsl
metal pueden provocar la desgsrradura de la hoja meta-
lica durante la formacioén de la cabeza. Puede tambien
resultar como consecusncia de ello una mals fijaciotn
de la lengueta o un adelgazamiento excesivo del metal,
mbs particularmente en ls cabeza del remachs. Tombién
en este caso, debe constatarse un importante desscho.

El objeto del invento es un procedimiento parg
lo. faebricacion de una tspaders de recipiente de facil
apertura, en la cusl se fija una lengueta de arranuue
sobre una banda desprendible practicsda en una tapade-
ra de recipiente, por medio de un remgche o formado en
el metal de dicha fapaders, sin espesamiento previo de
la hoja metaélica due constituye la misma.

En el procedimiento segun el invento, se forman
sucesivamente en el metal ds la tapadera una serie de
excrecencias en forma de casyuete esférico, de dimen-
giones laterales decrecientes, estando coda casquete
esférico entergmente formado a pariir del metal del
casquete anterior, estirsndose y adelgezéndose €l ne-
tal ligersmente durante la formacion de algunos de
ellos, se desplaza, a espesor constante, el metal de

la Altima excrecencia en forma de casduete esférico
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as? obfenida, haﬁa 50135::7 réacne hueco que se ex-

tiende perpendicularmente con respscto a la tapadera,

¥y esta coustituldo por una pared lateral sensiblemente
cilindrica cerrada por una pared supsrior plana, sien-
do mayor la altura de esta pared lateral que el espe-
gor de una lengueta de desprendimiento a fijar sobre
la tapadera, se coloca despuss en posicion la lengueta
sobre dicha tapadera, pasando el remache g través de
una abertura prevista a este efecto en la lengueta, ¥
por tltimo se desplaza el metal del remache sin dejar
de mentener constante el espesor del metal yue lo cons
tituye a fin de rechazar hacia abajo el extrewo supe-
rior del remeche y plegar la parte de la pared lateral
inmediateusnte proxima a este extremoc superior hacia
abajo y hacia el exterior, de manera 4ue se forume, por
encima de la lengueta, una cabeza de remache que asegu
re la fijacion de aguella sobre la tapadera.

Las figuras enexas, 4ue en modo alguno limitan
el alcence dsl invento, ftienen por anico objeto faci-
litar la coumpresion de las explicacionss que sigusn,

La figura 1 representa la tapadsra de facil
apertura en estado inicial de fabricacion, es decir,
provista de su primsra excrecencia en foruwa de casque-
te esfeérico.

La figura 2 repressnta la tapadera ds facil
apertura tras la formacion de una excrecencia en forma
de casduete esférico intermedi o.

La figura 3 representa la tapaders al final de
la formacion de la excrecencia.

La figura 4 representa la tapadera provista de
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su remache, antes de la fijacitn de la lengueta de deg

prendimiento.

La figura 5 representz la fapaders provists as
su remache cilindrico, tras 1la colocaclion en posicicn
de la lengueta, pero antes de la formacion de la cabe-~
za del reuache.

Ls figura 6 represents la parte superior de un
recipiente provisto de 1la tnpadera de facil aperiursa,
tras le formacion de la czbeza del remache.

Todas estzs figuras son cortes axialss.

La figure T representa en plantas la tapaders,
segan la figura 6.

Las figures 1, 2, 3, 4, 5, 6 y 7 representan la
tapadera de facil apertura en lag diferentes etapas de
su fabricacion.

Tzl y como se representa en la figurs 1, la te~
paders, en su estado inicial, esta formada por una ho-
ja delgeda de un metal tal como aluminioj comprende
una parte plana 31 en forms de disco, provista exterior
mente en forma corriente de uns zona periférica en for-
ma de U 32, y lleva, por ejemplo en su centro, una ex-
crecencis en forma de casduete esférico 33. Ligta tapa-
ders inicial se designa por la referencia general 30.

¥n la primera etapa de su fabricacitn, la tapa-
dera est4 representada por la figura 2 y designada por
1z referencia general 34; comprende, como lg anterior,
1s parte plans 371y la zona periférica en forma de U 32,
ast como la excrecencis en forma de casquete esférico
de la primera etapa 35. Esta dltina presenta dimensio-

nes, dismetro y altura, inferiores a lae del casquete
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inicial 33. S8 observa igualmente due en egta priuers

etapa 34, la ramificacion exterior 36 de la zona peri-
férica 32 esta curvada hacia el interior: se facilita
asit el aluacenaje eventual de esbas piezas ¥y se inicia
el engaste de la tapadera sobre el cusrpo del recipien
te.
gn la segunda etopa ds su fabriecaciotn, la tape-
dera, representa por la Tfigura 3, se designa por la
referencia general 37. Comprende siewmpre la misma pal-
te plana 31 vrovista de su zona periférica 32; su ex-
crecencia en forma de casquete esférico 38 prescnta
un diametro también inferior al de l= excrecencia 3P de
lg pricera etgpa pero conserva sensiblemente la misna
altura.
La etaps siguiente es la de la formacion del

vemache cilindrico: esta representada por la fiszura 4
y la tapadera wse designa por la referencia general 39.
Ia topadera comprende igusluente la parte planc 31, Lero
esta wltima puede estar provista en esta efapa de un
husco 41 previsto bajo el emplsz=miento de la cabeza de
la lenguete de desprendimiento a fin de focilitar el le
vantemiento de esta dltius. Tauwbién ec posible foruwar
en ecte wowenbto las linesms de escasa resisbencia 42 tal
como se representan en la figura 13. La excrscencia en
forme Ge casquete esférico 38 ha sido deformada y pre-
conta ahors la forma de un remsche sensibleuente cilin-
drico, Yue comprende una pared lateral cilindrica 43 ce
rrada por una pared superior pleana 44.

. La tapadera terminada, designads por la referen

cia general 45, esta representada por la figura 5. La
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lengueta de desprendimiento 46 ests coloc;ﬁa en posi-
citn contra l; perte plena 31 de la tapadera, pasando
el remache 40 por una sbertura 47 practicada en esta
lengueta., E1 remache 40 se aplasta para forasr uns co~
beza del remache 48 que se exbtiende por encima de la
superficie superior 49 de la lengueta 45, efectuando
asi la fijacion de esta lengueta sobre la tapadera.
La altura del remache 40 ha sido reducida en el cursc
de la formecion de esta cebeza. La lengueta 46 se hallg
colocada en posicién de forma que se extiende a partir
del remache 40, esbtando su cabeza situada por encima
del hueco 41, y estando provista con preferencia esta
lengueta de un segundo orificio 50 que facilita su pre
sion en el curso del dGesprendimiento de la tapadersa.

Como pusde asbservarss en las figuras 5, 6 y 7,
gstas eberturas 47 y 50 de aue ests provista la len-
gueta 46 son simétricas, ast como lo es la propia len-
gueta: ésta puede fijarse al remache en un sentido cual
Juiera, siendo equivalentes las aberturas 47 y 50. Esta
forma simetrica de la lengueta facilita la fabricaciotm
de la tapadera. )

Los figuras 6 y 7 representan la tapadera 45 fi
jeda en forms habitual 2 un cuerpo de recipiente 51.
La abertura del recipiente se opera asiendo la lengueta
por el lado de su abertura 50, operscion facilitada por
el hueco 41, y levanténdola despuss, lo cual provoca
una flexion del remache 40 y la ruptura de la parte pla
na 31 d8 la tapadera 2 1o largo de las lineas {e escassa
registencia 42. & se continug entonces tirsndo de la

lengueta, estas lineas siguen desgarréndose hasta dque
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sea elininada por completo la parte plana 31,

A titulo de ejemplo, es preciso que, partiendo
de una pieza en bruto 30 constitufda por una hoja ds
eluminio de un espesor de 0,255 wmu, se llegue, en 1la
excrecencia 33, a un espesor de metal comprendido en-
tre 0,225 y 0,2425 mm, segan el emplazamiento de la
medide. Fuede observarse cuén poco iuportante es el
adelgazamiento del metal,

Aunuue se prefiere el metodo de foruacion de la
excrecencia seml-esférica segun el mdtodo en dos eta~
pas due acaba de describirse, es posible, cuando la pie
za en bruto estd constituida por un metal muy wmeleabls,
realizar esta formacion en una sola etapa, diréctamen-
te a partir de la excrecencia inicial 333 en cambio,
en el caso de metales difrcilmente malesbles, puede
procederse en un numero de etaspas superior a dos.

Bn el caso del sjemplo citado en la figura 4,
el remache 40 presenta, en su cabezas 44, un espesdr
de 0,2 mm y, en su pared lateral 43, un espesor de
0,2225 mn; estos espesores son exactamente iguales a
los yue sé han encontrado en la excrescencia 38.

Las wedidas hechas sobre el remache, practica-
das en la tapaders ya citadas como ejemplos, muestran
que las parsdes del remache conserven su espesor de 0,25
milimetros. Esto garantiza una gran resistencia del re~
mache que soporta facilmente las presiones ejercidas en
el curso del desprendimiento de la parte central de la
tgpadera por traccion sobre la lengueta.

~-NOT A~

Deserita suficientemente la naturaleza del in-



10,

20.

25.

30,

-1 -

337674

vento, asi como l2 maners de realiy o en la practi-

ca, debe hacerse constar Gue las disposicionss ante-
riormente indicades son susceptibles de modificaciones
de detalle en cuanto no alteren su principio fundauen-
tal, siendo lo que constituye la esencia del referido
invento, y por lo due se solicita Patente de Invencion
por 20 afios en Espaifls sobre: YPROCEIILIENTO PARA IA
FABRICACION Dz TAPAD:RAS Do RouCIPIWHTES Dt FACTI APSR-
TURA%; caracterizandose por lo siguiente:

12.~ YProcedimiento para la fabricacioén de te-
paderas de recipientes de fécil aperturat, del tipo en
las dque se fija une lengusts de desprendimiento sobrs
una banda desprendible practicada en una tapadera ds
recipiente, por medio de un remache formado en el ms-
tal de la tapaders, sin espesamiento previo de la hoja
met4lice que constituye la tapadersa, caracterizado por
que se forme sucesivamente, en el metal de la tapaders,
una serie de excrecencias en forma de casduete esférico,
de dimensiones lgterales docrecientes, estando cada cas
quete esférico enteraments formado a partir del metal
del casQuete anterior, siendo ligeramente estirado ¥
adelgezado el metal durente la formacitn de slgunos @e
ellos, despuds se desplaza, o espesor constente, el me-
tal de la dltima excrecsncia en forma de casguete esfg
rico ast obtenida, para formar un remache hueco que se
extiende perpendicularmente con respecto a la tapadera
y s constituye por una pared lateral sensiblements ci
lindrica cerrada por una pared superior plana, sisndo
1la alturs de esta pared lateral mayor que el espesor ds

we lengueta de desprendimiento a fijar sobre la tapads
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ra, A continuaca’.§ ..,5 Zoloﬁca enlt)osici tn la lenguetsa

gobre la tapadera, pasando el remache a través de una
abertura prevista a tal efecto en la lengueta, y por
dltimo se despleza el metal del remache sin dejar a2
mentener constante el espesor del metal que lo consti-
tuye a fin de rechazar hacia abajo el exiremo superior
del remache y doblar la parte de la pared lateral inug
diatamente proxima a este extremo superior hacia absjo
y hacia el exterior, pare formar, por encima de la len
gueta, una cabeza de remache ue asegure la fijaciin
de la lengueta sobre la tapadera.

o3,-"Procedimiento pars la fabricacion Ge tapa-
deras de recipientes de facil apertural, tal y como
queda sustancialmente descrito en la presente seumoris
e ilustrado en_los adjuntos dibujos.

13 hojas escritas a mé~

7 Q. 1967
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