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E1 presente invento se refiere generalmente a
fondos de chapa metdlica para recipientes y a wn método y ’
unos medios para fabricarlbs, y en particular a la técnica'
de formacidén de los fondos de recipientes que tienen un
panel desgarrable definido por un dibujo entallado, pudien
do sacarse dicho panel manualmente sin utilizar un uwtil o
un ebrelatas separado, y el invento se refiere igualmente
al método y & los medios para entallar dichos fondos de
recipientes. .

Los fondos de recipientes destinados a las la-
tas del tipo llamado de facil abertura tales como los bo-
tes de cerveza, de bebidas azucaradas carbonatadas, de zu~

mos de fruta, etc., estdn hechos usualmente de metal, pre-~

' ferentemente de aluminio o de una aleacidén de este metal,

y su espesor varfa desde 0,2032 4 0,3810 mm, (0,008 & 0,015
pulgada). Une préactica corriente consiste en proveer la
superficie interior ds los recipientes, asi cémo los fon-
dos de los recipientes de revestimientos protectores, par-
ticularmente cuando los recipientes han de llenarse con
bebidas carbonatadas, zumos de frute, y otros liquidos que
puedon reaccionar con y/o atacar el metal del recipiente.
Para que se pueda separar facilmente un panel desgarrable
es necesario entallar la meyoria de los metales & una pro-
fundidad suficiente para dejar una delgede pared residual
de metal a 1o largo de la linea de entalladura., Sin embar-
g0, se ha comprobado que reduciendo el espesor de la hoja
metédlica por latentalladura a fin de dejar una parte resi-
dual facilmente desgarrable, se producen a menude grietas

o roturas del revestimiento protector de la superficie in- '

terior del metal a lo largo de la linea de entalledura de-
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bido a los esfuerzos y a las elevadas fuerzas de compre—
gidn desarrolladas por el desplazamiento del metal duren-
te la operacién de entallzdura. En estos casos, el dete-
rioro del revestimiento interno deja el metal desnudo del
recipiente expuesto a la accidn del contenido del zucipien
te, que puede mermar la calidad del contenido de éste y
producir la corrosion del metal que ha quedado sin protec-
cidn.

Un propdsito del presente invento consiste en
reducir la probabilidad de desperfectos en el revestimien-
to de la superficie interior de los fondos del recipiente
durante la operacidn de entalladura.

De acuerdo con el presente invento, se provee
un método para entallar un fondo de recipiente metdlico
a fin de proveerlo de un panel desgarrable, que consiste
en gituar el fondo del recipiente en un troguel-yungue, en
desplazar un aparato de entalladura contra la guperficie
superior del fondo del recipiente y en entallar el fondo
del recipiente con el util de corte a la profundidad desea
da, caracterizado porque se trabaja simultdneamente la por
eidn inferior de la hoja metdlica para realizer une distri-
bucidn de los esfuerzos producidos normalmente en el metal
durante la operacidn de entalladura desplazando el util de.
corte contra la superficile superior del recipiente en co- .
rrespondencia con un nervio en forma de boveda curva en el
trogquel-yungue, El invento provee igualmente un fondo de
reciplente entallado para definir un panel amovible por me-
dio de un nuevo yunque que tiene en él un nervio en forma
de béveda curva que trabaja el metal en la poreidn interna'

de la hoja y digtribuye los esfuerzos de trabajo en ella.
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El invento se describird ahora con referencia
e los dibujos adjuntos, en los cualess

La figure 1 es ﬁna viste en planta por encima
de un fondo de recipiente que tiene un panel desgerrable
definido por una linea de menor resistencia entallada por
el método segin el ‘invento;

La figura 2 es wna vista en corte parcial de
w conjunto de troqueles de entallsdura convencional de
la técnice anterior;

Ia figura 3 es una vista en corte parcial a
escala algo mayor de un juego de trogueles de entalladura
utilizédo en la forma preferida del presente invento;

Is figura 4 es una vista en corte parcial a

“través de un juego de troqueles de entalladura segin una

forme modificada del presente invento;

La fizura 5 es una vista en corte parcial a
través de un fondo de recipiente entallado de acuerdo con
el pregente invento; y '

La figura 6 es wnae vista en corte parcial a
través de un fondo de recipiente entallado por un método
convencional, .

Haciendo referencia & la figura 1, se ve que
el nimero 20 degigne gencralmente un panel de fondo de wn
recipiente tipico del tipo que se abre facilmente y que
puede tener una poreidn desgerrable 22 definida por una ;i
nea de entalladura formada en él de acusrdo con el invento,
aunque no se tiene intencién de limitar el invento a la
eonfiguracidén de fondos o de porciones de reciplentes deg-
gerrables que pueden realizarse de esta manera, El fondo

de recipiente 20 tiene una pestafia de sujecidn 24 destinade
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e sujetar el fondé a un cuerpo de recipiente (no represen-
tado), de un2 menera convencional, y tiene un spéndice de
traceidn 28 sujeto & la porcidn desgerrable 22 por medio
de un remache 30 hecho de una sole pieza.

En la técnica anterior, la entalladura de los
fondos de recipientes, cualquiera que fuese la configura-
cidn de entalladure deseada, se realizaban por medio de un
Juego de troqueles de estampacidn o de entalladura, similar
al que se representa en la figura 2. El jusgo incluye un
troquel de entalladura superior 10 y un troquel-yunque in-
ferior 11, teniendo este ultimo una care superior plene 12
que permite soportar el panel del fondo 13 del recipiente

cuando se coloca en él. EL troguel superior 10 tiene un

‘dispositivo de corte de entalladura 14 que sobresele hacia

arriba a partir de su cara inferior 15 en direccién al
troquel-yunque irf erior, reproduciendo este util de enta~
1ladura el contorno o la configuracién del panel desgarra-
ble. Para obtener una larga vide Util y buenas caracte-
risticas de entalladura, el itil de corte de entalladura
tiene an seccidn transversal vertical una forma de V trun
cada con una cars inferior o de trabajo plana 16 para rea-
lizar la entalladura por desplazamiento. Se hen utilizado
igualmente dispositivos de corte de entalladura en forma
de V pero a coste de un sacrificio en la vida del util.

Se desea normalmente en los fondos de reciplentes de alumi
nio, para que sea mAs facil separar el panel desgarrable,
realizar la entalladura en parte del espesor del metal, de
jando una zZona residual unifonhe de eproximademente 0,0916
mn. de espesor (0,004 pulgada), aungue el espesor residual

pueda variar segin las aplicaciones particulares. lLas di-
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mensiones de la cara de trabajo 16 y la altura del disposi
tivo de corte para obtener la forma y la profundided desea
das de la entalladura, dependerdn igualmente del tipo de
metal o de aleacidn empleado asi como del espesor'del metal
a entallar,

Al redlizar las entalladuras con un util de
corte del tipo descrito mds arriba, se he comprobado que
el metal es comprimido o estrujado en una direccidn sus-
tancialmente perpendicular a un plano vertical que divide
en dos partes iguales en el sentido longitudinal el dispo-
sitivo de corte de entalladura, tal y como se ilustra por
medio de las flechas en la figura 2. Esta extrusién del

metal durante la operacidn de entalladura realizada por el

'dispositivo de corte, produce esfuerzos incontrolados y

muy localizados en el metal, Cuando los fondos del reci-
plente estan provistos de revestimientos protectores inter
nos 18 de los tipos que incluyen resinas epoxi,epoxifendlicas
o vin{licas, estoa revestimientos son & menudo dafiados o
quebrados en el punto 19 por las fuerzas no controladas

y altamente localizadas mencionadas mds arriba, que nacen
en el metal durante la operacidén de sntalladura, Este de-
terioro de los revestimientos protectores se produce gene-
ralmente incluso cuando la zona residuel no ha sido fraec-
furada. Huelga decir que dichas roturag de le zona resi-
dual y dichos desperfectos del revestimiento protector han
de evitarse ya que dejan el metel desnudo del fondo del re-
cipiente expuesto a la accion del contenido del recipiente,
lo que evidentemente merma su calidad. Cusndo el metal
queda desnudo, el contenido del recipiente puede igualmen-

te atacar el metal y producir perforaciones en el fondo del



10

15

30

recipiente,

El propdsito del presente invento consiste en
reducir estos desperfectos'de la capa protectora que se
producen actualmente en las operaciocnes de entalladura
convencionales, Esto se obtiene por medio de un nuevo
método de entalladura que trabaja el metal en la mitad in
ferior de la hoja en la proximidad de la entalladura, dis
tribuyendo este trabajo los esfuerzos producidos en el
metal durante la operacion de entalladura y produciendo
una importante reduccidn de la tendencia que tiene el
revegtimiento a romperse.

En el nuevo método de realizacidn de la enta-

lladura, se utilizan un nervio en forma de béveda curva

'en el elemento inferior del troquel, que trabaja eficaz-

mente el metal de la mitad inferior de la chapa metdlica
para distribuir los esfuerzos mencionados mds arriba. Es-
te método se describird ahora con referencia a la figura
3 en la que se describe un modo de realizamciln preferido
del aparato,

El juego de troqueles de entalladura de la fi
gura 3 incluye un elemento de troquel superior 110 y wm
elemento de troquel inferior 111. EL troquel superior lle
va un dispositivo de corte de entalladura 114 que sobresg
le hacia abajo en direccidén al elemento de troqusl infe-
rior, E1l Gtil de corte tiene preferentemente en seccién
transversal wna forma de V truncada y wa cara inferior
plana o cara de trabajo 116 similar a la que ba sido des-
crita anteriormente. E1 troquel inferior 111 tiene su ca
ra de soporte superior 112 provista de wn nervio en forma

de bbéveda curva 200 alineado con el dispositivo de corte
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de entalladura 114, tal y como se representa,que tiene el
mismo contorno o la misma configuracidn que la del dispo-
altivo de corte. Un panel de fondo de recipiente general
mente designado por el numero 113 puede tener en su supslr
ficle inferior o interior un revestimiento protector 118
y estd situado encima de la superficie en forma de béveda
200 del troquel-yunque.

Cuando se baja el troquel superior 110, el dis
positivo de corte se acopla con la hoja metdlica 113 y
penetra en ella, produdendo los esfuerzos mencionados
mds arriba, pero en este caso, la supsrficie curva del
troguel de soporte trabaja ¢l metal de la hoja en su mi-

tad inferior para distribuir los esfuerzos. ILa distribu

" cidn de los esfuerzos reduce mucho la tendencia que tiene

el revestimiento protector a romperse o a ser dafiado por
la operacidn de entalladura. Este distribueidn de los es
fuerzos por medio de la utilizacidn del yunque curvo pue-
de reducir lguaslmente en grado importante la formacidn de
grietas en el metal residual de la entalladura.

Se ha comprobado qus con un digpositivo de cor
te 114 que tiene una anchura nominal en la cara 116 de
0,0916 + 0,127 mm, (0,0040 4+ 0,0005 pulgada), el radio de
curvatu;a 210 del yunque en-forma de béveda es preferente
mente de 0,254 mm., (0,010 pulgada) aproximadamente, pero
puede alcaenzar 0,3810 mm, (0,015 pulzada). Si el radio
de curvatura es muy inferior a 0,254 mm., (0,010 pulgada)
se ha comprobado que el metal puede ser entallado por el
nervio en lugar de ser trabajado como ge desea en el pre~
gsente Invento. El nervio 200 tiene preferentemente una

eltura de 0,0508 mm, (0,002 pulgada) y tiene aproximadamen
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te un radio 203 de 0,254 mm, (0,010 pulgada) en la unién
entre su superficie abovedada y la cara de soporte 112,
Con los revestimientos adecuados, el método del
invento dard un residuo de entalladura del orden de 0, 0889
4 0,0916 mm, (0,0035 & 0,004 pulgada), en fondos de reci-
pientes de aluminio que tilenen un espesor nominal de
0,254 mm, (0,010 pulgada) aproximadamente, sin que se rom
pa el revestimiento interno,
Los revestimientos tipicos para estos fondos
de chapa metdlica han incluido resinas epoxi, fendlicas
o vinilicas entre otras, y pueden someterse a tratamiento
en horno o de otro modo en los fondos. Un tratamiento ti

pico puede ser realizado a una temperatura de 204°C (400°F)

' aproximadamente durante 10 minutos por cada lado, aproxi-

madamente, pero puede realizarse a distintas temperaturas
¥y duraclones segin el revestimiento, .etc,

Con referencia a las figuras 5 y 6 que ilustran
las egtructuras granulares producidas en ios fondos de re
cipientes entallados por el método mejorado (figuras) y
por el método convencional (figura 6) la diferencia entre
eatag estructuras granulares muestrs claramente la dife-
rencia en los esfuerzos aplicados a log fondos, Mientras
que la estructura granular en el fondo entallado por el
método mejorado tiene wna orientacidn y una separacidn
uniformes en una posicidn adyacente a la superficie inte-
rior de log fondos, y tiene una zona de orientacién granu
lar convergente en una posicidn intermedie entre las su-
perficies superior e inferior del metal residual, la estruc
tura granular en el fondo entallado por métodos convencio—.

nales presenta wuna zona de orientacidén granular convergen
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fe cerca de la superficic inferior del fondo; Egtus zonag
de orientacién gronular convergente representan las zonas
de esfuerzos méximos en el metal residual de los fondos
del recipiente. Tal y como se ilustra por medio de las
flechas, el motal situado en las zonas de esfuerzos mixi-
nos estd comprimido en el gentido vertical y estrujado
horizontalmente hacia el exterior., En el fondo entallado
por el métodb convencional, el reveatimiento del metal en
el punto de esfuerzo méximo estd somebtido de la misma ma-
nera a egfuerzos intensos y eg propenso a rouperse tal y
como se ilustra. A la inversa, en el fondo entallado por
el método mejorado, el'metal y el revestimiento de la su-

perficie interior o inferior del rasiduo estdn sometidos

" & esfuerzos mucho menos intensos y por consiguiente son

menos propensos & dafios,
e ve examinando la estructura granular que el

nervio en forma de bdveda curva de los Utiles de entalla-

" dure msjorados no ha cortado el metal en la poreidén infe-

rior de 12 hoja, sino Que ha comprinido ¢ trabajado el
metal en este superficie abovedada curve produciendo una
linea de compresién en la superficie inferior que estd
alineada con la linea de entalladura de la superficie su-
perior de laAhoja. Se obazervari igualmente que cuundo el
metal se trebeja en la superficie del nervio 200, segin
g8 representa en la figura 3, la presidn del nervio contra
la hoja eété distribuida sobre toda la guperficile y no
dafia el revestimiento de la hoja.

La figura 4 describe un util modificado que
sirve igualmehte para reduclr los dafios en los revestimien '

tos ¥y la formacidn de grietas en el metal residwel, Aunque

A S L S
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este forma del invento no es practica ni conveniente, por-

que el util de corte 210 del troquel»superior tiene un
disefio especial que incorpora w Util de corte de entalls
dura especial 214, se ha comprobado que la zona aboveda-
da curva 206 es eficaz para trabajar el metal de la hoja
y distribuif los esfuerzos producidos por el util de cor-
te. Se observard que el nervio abovedado curvo 206 es mas
alto que la bdveda 200 representada en la figura 3. Se
cree que lag diferencias de altura de dicho nervio no son
eriticas para llevar a la practica el invento, toda vez
que esta altura sea por 1o menos de 0,0508 mm: (0,002 pul~
gada), ya que el trabajo del metal es realizado principal-
mente solo por la porcion superior del nervio,

Aungue lag formas del aparato descrito mds
arriba estan adaptadas eficazmente para la realizaciém de
los objetos indicados y para llevar a la préctica el nue-
vo método de entallar los fondos de recipientes, se en-
tiende que el invento no se limita a las estructuras de
troquel particulares que han sido descritas, ya que son
susceptibles de modificaciones limitadas sin alejarse in-
debidamente del dmbito de las reivindicaciones adjuntas.

En resumen: Ia.Paténte de Invencion que se so-

licita deberd recaer sobre las reivindicaciones siguientes::
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REIVINDICACIONES

1. Un método y su correspondiente aperato para
entallar un fondo de reciﬁiente metélico a fin de proveerlo
de un panel desgarrable cuyo método consiste en situar el -

fondo del recipiente en un troquel-yunque,en desplazar un -

atil de corte de entalladura contra la superficie superior

del fondo del recipiente, y en entallar el fondo del reci-
piente con el Gtil de corte hasta la profundidad deseada, ca
racterizado dicho método porque se trabaja simultaneamente -
la porcién inferior de la hoja metdlica para realizar una dis
tribucidén de los esfuerzos que se producen normalmente en el
metal durante la operacién de entalladura desplazando el Gtil
de corte de entalladura contra la superficie superior del re—h
cipiente en correspondencia con un nervio abovedado curvo en

el troguel-yunque.
2, Aparato para entallar un fondo de recipien-

te de metal fino para proveer una seccidén desgarrable por
el método segin la reivindicacidn 1, que incluye wn troquel
-yunque en el que el fondo del recipiente estd soportado
en posiéién de entalladurz, y un-util de corte que puede
tener un movimiento de vaivén acercéndose a dicho troguel-~
yunque y a2lejéndose de é1, caracterizado por un nervio abo-
vedado curvo en dicho troquel-yunque que esta situado fren
te a dicho util de corte y que soporta el fondoxdel reci-
piente, cooperando dicho nervio abovedado curvo con el
4til de corte de entalladura durante la realizacién de la
entalladura del fondo del recipiente para someter la por-
cidn inferior del metal del fondo del recipiente a una ac
cidn de trabajo con el objeto de distribuir los esfuerzos

producidos por la operacidn de entalladura,
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3« Aparato segin la reivindicacién 2, caracte-
rizado porque el Util de corte de entalladura tiene una
seccién tramsversal en forma de V truncada.

4, Aparato segin la reivindicacién 3, caracte
rizado porque la cara plana del util de corte de entalla-
dura en forma de V truncada tiene una anchura del orden de
0,0916 + 0,127 mm. (0,0040 + 0,0005 pulgada) y el radio
de curva;hra del nervio abo;ZAado curvo es aproximadamen-
te de 0,254 mm. (0,010 pulgada).

5. Se reivindica por dltimo, como objeto sobre
el que ha de recaer la patente de invencién que se solici-
ta: UN METODO Y SU CORRESPONDIENTE APARATO PARA ENTALIAR -

UN FONDO DE RECIPIENTE METALICO.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente Memoria descriptive, que consta de trece pégi-
nas mecanografiadas y dibujos que se acompanan.

Madrid, 22 de octubre 1.970
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