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Esta invencidén se relaciona con un método para
fabricar paredes de envase leminadas que tienen dispositi-
vos de apertura integrales y con una pared de envase lamina
de que se produce mediante dicho método que estd adaptada -
para resistir el ataque corrosivo indeseable en el componen
te de metal de la pared del envase, sin requerir un reves-
timiento de reparacién de la superficie del metal, después
del enmuescado para definir un sector separsble y/o una for
macién de remache.

Uno de los sistemas convencionales de pared de
envase que ha logrado aceptacidn comercial considerable en
los afios recientes proporciona un dispositivo de apertura
integral que facilitﬁ la rotura de una porcion de la pared
del envase para permitir acceso al contenido del envese. En
una de las estructuras mas populares, se proporciona una pa
red de metal con un sector separable definido mediaate una
linea de muescas que estd adaptado para ya sea cortarse o -
separafse de la pared del envase o cortarse parcialmente y
desplazarse lo suficientemente para permitir acceso al con
tenido del envase.

Ya se conoce la manera de emplear una lengiiebta

' de traccidén en la forma de una palanca que proporciona a la

persona usuaria una ventaja mecanica para iniciar la rotura
de la linea de muescas durante la apertura del envase, Di-
chas lengiietas de palanca frecuentemente quedan fijadas den

tro del sector separable definido mediante la linea de mues

I-cas, por medio de un remache integralmente formado que se -

eatablece dentro del sector separable, creando un reslce -
hueco dirigido hacia arriba y reformando el mismo.

En el sistema convencional para fabricar dichas
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paredes de envase, la superficie inferior de la pared por
lo general se proporciona con un revestimiento organico -
protector aspropiado. Este revestimiento protector aisla -
la pared del envase de metal del ataque corrosivo poten--
cialmente destructor mediante el contenido del envase. Ade
mag, cuando se emplean metales diferentes en la pared de
extremo del envase y el resto del envase, tal como es el -
caso cuando log extremos de la lata de aluminio se asegu-
ran en los cuerpos de la lata de acero estafiado, el reves
timiento impide la corrosién galvanica. Dicha corrosién -
podria resultar si el aluminio se permitiera que funciona

ra como un &nodo sacrificatorio con respecto al cuerpo de

| la lata estafiado. Durante la aplicacidn de las fuerzas de

impacto de compresién serias que se aplican al panel de me
tal cuando se enmuesca y cusndo se forma el remache, los -
revestimientos protectores convencionales se rompen y per-
miten la exposicién indeseada de la superficie del metal.,
Como resultado, la practica comercial normal ha sido repa
rar ol dafio efectuado al revestimiento durante esta ztapa
de conversidn aplicando un material de revestimiento adicio
nal, después de haberse completado las operaciones de en--
muescar y/o de la formacidén del remache. Dicha solucién no
solamente involucra la necesidad molesta e ineficiente de ~
emplear un paso de fabricacién adicional para reparar el re
vestimiento dafiado, sino que también involucra el uso ineco
némico de material y equipo adicionales,

Una solucidn para evitar la necesidad de repa-
rar mediante revestimiento las paredes del envase que tie-
nen un digpositivo de apertura integral, emplea ciertos ma

teriales que se adhieren adhesivamente a la lamina de me--
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tal y que estédn adaptedos para resistir las fuerzas de en-

@1

muescado y formadoras de remache, sin experimentar deterio
racidén excesiva. Se incluyen dentro de los materiales suge
ridos para dicho uso, los homopolimeros tales como polieti
leno y polipropileno. Adn cuando esta solucidn por lo gene
ral ha demostrado ser aceptable, hay todavia necesidad de
egbructuras mejoradas que eliminen la necesidad del reves-
timiento de reparacién convencional y que proporcionen una
resistencia superior a la corrosién galvanica indeseada ¥y
al ataque por medio del producto, mientras que permite fa
cilidad de apertura. Ademas, dichas estructuras debea ser
capaces de resistir periodos de almacensmiento prolongados,
con una amplia escala de materiales alimenticios y otrous --
productos, mientras que permiten el uso de una sola estruc
tura con una escala de productos altamente diversificacos
que tienen una amplia variedad de propiedades.

De conformidad con la presente invencidn, se -
proporciona un método para fabricar una pared de envase de
metal laminada provista con un dispositivo de apertura gque
consiste en proporcionar una lémina de metal que tiene una
capa de adhesivo de resina epbéxido, de poliéster o de poliu
retano agsegurada en una superficie de la misma, asegurar -
a la lémina de metal una capa continua de material protec-
tor y enmuescar la lamina de metsl para definir un sector
separable en la misma,que estd caracterizado por el hecho
de que el material protector es un copolimero de una polio-
lefina y etileno o iondmeros de poliolefina y el enmuesca-
do se efectlha hasta una profundidad de manera tal como pa-
re. retener el metal residual a lo largo de la linea de mues)

cas y simultaneamente con la operacidn de enmuescar reducir
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el grueso de la capa del material protector en las regionesq
que quedan por debajo de la linea de muescas, sin penetrar
enteramente a través de la capa.

"La pared del envase de metal laminado que se -
fabrica mediante el método de esta invencidén tiene un pa--
nel de metal provisto con un sector separable definido por
la linea de muescas., Un material adhesivo que de preferen-
cia se selecciona del grupo qie consiste de resina epéxido,
poliéster y poliuretano, se asegura en la lamina de metal.
Una capa continua de material protector de preferencia en
la forma de una pelicula, se asegura en el panel de matal
por medio de un adhesivo. El material protector se seleccio
na del grupo que comiste de un copolimero de una poliolefi
na y etileno y los iondémeros de poliolefina. Un copolimero
preferido de poliolefina~etileno emplea polipropilenc como
la poliolefina. El material protector de preferencia tiene
un grueso inicial de aproximadamente 0,038l a 0,1015 mili
metros en las regiones que no quedan por debajo de la linea
de muescas, siendo preferido un grueso de saproximadameate
0,0635 a 0,0889 milimetros. El material protector puede te
ner un grueso reducido en las regiones que quedan por deba-
jo de la linea de muescas.

La invencién se describirad ahora en mayor de-

talle con referencia a los dibujos que se acompailan, en los

cuales:

La Figura 1 es una vista de plenta de una for-
ma de la pared del envase de esta invencidén, que tiene un
dispositivo de apertura integral.

La Figura 2 es una vista fragmentaria en sec-

cién transversal de la pared del envase mostrado en la Fi-
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gura 1, que se toma por la linea 2--2.

La Figura 3 es una ilustracién de una forma de
estructura leminada propuesta mediante esta invencién.

La Figura 4 muestra una ilustracidn frasmentarig
en seccidn transversal de una pared del envase en la forma
de un extremo de lata compuesto de una forma del laminado
de esta invencion.

La Figura 5 ilustra una vista fragmentaria en -
seccidén transverssl de un laminado de esta invencidén que -
muestra las herramientas de enmuescar.

El término "pared del envase" y las palabras -
de pignificado semejante, tal y como se usan en la presen-
te se referiréan a una amplia escala de porciones de pared
de envase, incluyendo extremos de la lata, cierres para bo
tellas y frascos y paredes semejantes que se proporcicran
con o que estén adeptadas para proporcionarse con dispcsiti
vos de apertura integrales. El término se empleara para es
tos tipos de porciones de pared de envase, independientemen
te del hecho de que se coloquen en lo que puede considerar-
se como siendo el extremo del envase,

Haciendo ahora referencia mas especificamente
a la Figura 1, se muestra una péred de envase en la forma
de un extremo de late que tiene una porcién de pared supe-
rior 2 y una pestaiia dependiente 4., Un sector separable 6 -
es definido dentro de un panel superior 2 por medio de una
linea de muescas 8. Aln cuando en la forma mostrada el sec-
tor separable & es de manera tal como para boderse separar
enteramente del panel superior 2 sl abrirse, la invencidén -
desde luego no queda limitada de esta manera. El término -

"gector separable™ y las palabras de significado semejante,

v uam e ite W



10

18

20

25

30

i ,l:!(!q.’ f
& mzeax

tal y como se usan en la presente, se referirén a porcio-
nes de una pared del envase que son definidas medisnte 1li-
neas debilitadas de manera tal que el corte de la linea de
bilitada o enmuescada, permite acceso al contenido del en-
vase, independientemente de si las porciones se han removi-
do completamente del resto de la pared del envase o quedan
fijadas en la misma, después de establecer la abertura me-
diante el corte de las lineas debilitadas.

Tal y como se muestra en la Figura 1, la pared
del envape tiene una lengiieta de traccidén de palanca 10 =~
que se asegura @ el panel superior 2, por medio de un dis-
positivo de sujecidn 12 que puede ser un remache integral
hueco formado del material de panel superior 2, de una ma-
nera convencional. El panel superior 2 tienec también un -
par de nervaduras verticales para prester rigidez 16, 18,
colocadas a los lados opuestos del sector separable, Al -
efectuar la aspertura de la pared del envase que se muestra
en la Figura 1, la lengiieta de traccidén 10 se sujeta en el
extremo en donde se define la abertura de anillo 20, s3 le
vanta luego la palanca a fin de transmitir una fuerza de -
rotura de linea de muescas en el origen de la linea de mueg
cas 8a y de esta manera iniciar la rotura de la misma. La
aplicacidén continua de la fuerza a la lengiieta de traccién
10 da por resultado el corte del resto de la linea de muesg
cas 8,

Como se muestra en la Figura 2, el extremo de
la lata 24 tiene un panel central 2, una pestafia externa -
26 y una pared de conexion 28, La pestaia externa 26 termi
na en una extensidén de pestafia dirigida por lo general ha-

cia abajo 30. El panel 2 tiene una linea debiliteda o de -

. rem VPt e
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muescas 34 que puede proporcionarse de cuslquier manera -
apropiada, por ejemplo mediante un equipo de enmuescar con
vencional que se emplea para fabricar las paredes de enva-
se de aluminio, El panel 2 del extremo de la lata 24 por -
lo general tendra un grueso de panel de metal de aproxima-
damente 0,2286 a 0,3%68 milimetros excepto en la regidn 36
que queda por debajo de la linea de muescas 34. El sector
residual 36 de la linea de muescas 34, que queda debajo -
del metal por lo general serd de un grueso de aproximsda-
mente 0,0508 a 0,1524 milimetros, siendo preferido un grue
so de 0,0635 a 0,1143 milimetros. El sector residual:35143
be ser lo suficientemente resistente para permitir que 1ia
pared del envase mantenga su integridad durante la fabrica
¢idén, manejo sellado y uso con varios contenidos de erva-
se. El sector separable debe debilitarse lo suficientemen-
te para permitir el corte facil del mismo por la persora -
usuaris cuando se desea tener acceso al interior del enva-
ge, El sector residual 36, debe también ser lo suficiente-
mente fuerte para resistir una smplia escala de diferzneia
les de presidn a través del sector separable e impedir el
corte accidental del mismo.

Afn cuando pueden emplearse nUmMerosos materia
les para el panel de la pared del envase 2, el acero de -~
gluminio y sus aleaciones quedan entre los materiales pre-
feridos, debido a su capacidad de formacién fécil y alta -
resistencia fisica. Entre las aleaciones de aluminio pre-
feridas estén las aleaciones de aluminio y magnesio (SXXX)
¥y aleaciones de aluminio y manganeso (3XXX). Estas aleacio
nes son particularmente ventajosas para usarse en paredes

de envase del tipo propuesto en esta invencién cuando se ~
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usan con un temple extraduro H19 y esto proporéiona resis
tencia fisica sumentada a un costo minimo. Dos aleaciones
preferidas especificas para este objeto son 5052-H19 y -
5151-H19,

Haciendo ahora referencia a la Pigurs 7, se muestra
una pared de envase de metal 40 que se proporciona con un
sector separable mediante enmuescado (que no se muestra -
en esta vista). Asegurada en una superficie de la pared -
de envase 40, de preferencia en relacidén de cubrimiento -
practicamente continuo con la misma, hay una capa de mate
rial adhesivo 42, que puede proporcionarse de cualquier -
manera conveniente, El adhesivo se emplea para asegurar -
la capa protectora 44 en una relacién adherida intima efi
caz. Esto facilita que la capa protectora 44 funcione con
ventaja méxima para resistir la destruccién de las propie
dades deseadas de barrera durante la formascidén del dispo-
sitivo de apertura en la pared del envase, asi como duran
te un almacenamiento prolongado subsecuente del envase se
1lado.

Entre los adhesivos que se prefieren para los objetos
de esta invencidén estén aquellos que se seleccionan del -
grupo que consiste de resina epdxido, poliéster y poliure
tano. (Un adhesivo epdxido apropiado es aquel vendido ba-
jo la designacidén de fabrica Shell ADI57B y un poliuretano
apropiado es aquel vendido bajo la designacién de fébrica
Adcote 102). El uso de los términos de identificacién que
se emplean para definir el grupo de adhesivo preferidos -
se destina expresamente a incluir los adhesivos que con--
sisten principalmente de uno de estos tres materiales, -

pero que también contienen ciertos aditivos de modifica--
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cibén que pueden ser de naturaleza convencional. Por ejem-
plo, el adhesivo de poliuretano o el adhesivo de poliés—-
ter que se emplean en esta invencidn, pueden mejorarse em
pleando un constituyente de epoxido modificador u otros -
aditivos que modifican las propiedades del adhesivo, Ade-
mas puede ser deseable, con respecto a ciertos de los ad-
hesivos, afiadir una cantidad pequefia de un catalizador de
un tipo que se emplea frecuentemente con el adhesivo espe~
cifico.

Los adhesivos se aplican de preferencia en forma de -
revestimiento y se aplican en cantidades de aproximadamen
te 1,0 a 5,0 miligramos por 6,45 centimetros cuadrados, -
siendo la escala preferida de aproximadamente 1,0 a 3,0 -
miligramos por 6,45 centimetros cuadrados., A fin de afec-
tuar una adhesidn intima méaxima se prefiere curar el adhe
givo. Esto puede lograrse facilmente, calenténdose u tem-
peratura de aproximadamente 662 a 2462 C,, durante un.éerig
do de asproximadamente 10 a 60 minutos. Por lo generali se-
ré4 conveniente en la practica de esta invencidn aplicaf -
el adhesivo a la lamina de metal en la forma de un reves-
timiento o pelicula y aplicar subsecuentemente y adherir
la capa protectora 44. La capa protectora 44 de preferen-
cia se aplica en la forma de una pelicula, pero puede -
aplicarse como un revestimiento continuo si es que se de
sea.

Haciendo de nuevo referencia a la Figura 3, se ha mog
trado la capa protectora 44, que es practicamente continua
Y que se adhiere a la pared del envase 40 por medio del ad
hesivo 42. El material protector 44, de preferencia se se

lecciona del grupo que consiste de los copolimeros de po-
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liolefina y etileno y de los londémeros de poliolefina.

Uno de los materiales protectores preferidos de esta
invencidén es un copolimero de poliolefina y etileno en don
de el contenido de etileno es de aproximadamente 2 a 10 -~
por ciento en peso, La escala preferida del constituyente
de etileno en dicho copolimero es de aproximadamente 2 a S
por ciento en peso de etileno. Una forma especifica de co-
polimero que es particularmente ventajosa es un copolime-
ro de polipropileno y etileno. Pueden emplearse eficazmen~
te varios iondmeros de poliolefina en laiyractica de esta
invencién. Un material preferido dentro del dltimo grupo
es el acrilato de polietileno.

La capa protectora 44 de preferencia tiene un grueso
iniecisl de aproximadamente 0,0%85 a 0,1016 milimetros, -
giendo el grueso preferido uno de aproximadamente 0,0635
a 0,0889 milimetros. Al efectuar el enmuescado del panel
de metal 40 la porcién de la capa protectora 44 que queda
por debajo de la linea de muescas se adelgazarad medisnte
las fuerzas de compresidén que establecen el flujo del mate
rial. Este adelgazemiento de preferencia efectia una re--
duceidn en el grueso de aproximadamente 10 a 50 por cien-
to y reduce la resistencia fisica de la capa protectora
44, en estas regiones locales,

Como se muestra en la Figura 4, la pared del envase
40 ge ha formado en la configuracion de un extremo de la
lata. La lengiieta de traccién (no ilustrada) se colocaria
sobre el remache integral hueco 48. El remache 48 enton--
ces se fijaria para efectuar una Junta de la lengileta y la
pared de envase 40. Al formar el extremo, la operacidn de

enmuescar requerida para establecer la linea de muescas 44
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dara por resultado una fuerza de impacto considerable que
se aplica compresivamente a toda la pared de envase com--
puesta 40 con una presidénm a lo largo de la linea de mues-
cas que varia frecuentemente de 7,030 a 21,090 kilogramos
por centimetro cuadrado. Ademas, la deformacion hacia afue
ra de la pared de envase 40 durante la formacidén del remas
che 48 proporciona esfuerzos considerables en el panel de
metal 44; asi como en el adhesivo 42 y en la capa protec-
tora 44, Es esencial que la integridad de la capa protecto
ra 44 se conserve durante dichas operaciones formadoras a
fin de mantener las propiedades de barrera deseadas..Es -
asimismo necesario que el adhesivo 42 continue funcionan-
do después de dichos esfuerzos serios del panel de me%al
para permitir la retencidén eficaz de la capa protectors 44
¥ para proporcionar una apertura eficiente de la pared de
envase 40 de la manera que va a describirse en mayor deta-
lle a continuacién,

Haclendo méas especificamente referencia a la Figura
5, los esfuerzos aplicados a la estructura laminada y la
operacidn de enmuescar, se tomaran en cuenta en mayor de-
talle. Una herramienta de indentacién truncada convencio-
nal 50 coopera con un yunque practicamente plano subyacen-
te 52 para aplicar una fuerza de compresién a la pared de
envage 40 durante el movimiento de cierre relativo entre
los mismos. Para claridad de ilustracién, se ha mostrado -
un espacio libre entre la herremienta de indentacién 50 y
la linea de muescas 54%. El movimiento descendente rapido
de la herramienta de indentacidén 50 crea la lines de mues-
cas 54, tanto por medio del corte como el desplazamiento

fisico del material de la pared de envase de metal 40 y el
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flujo de metal dirigido transversalmente hacia afuera, ale

~ hesivo 42 mantiene la adhesién tenaz, de preferencia casi

ciard que un objeto principal es evitar las caracteristicas

~-13 .
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Jéndose de la linea de muescas 54. La superficie inferior
58 de la pared de envase 40 se deforma hacia abajo durante
la operacibén de enmuescar en las regiones que quedan por
debajo de la linea de muescas 54.

Durante la formacidon de la linea de muescas, la capa
protectora 44 se someterd a un adelgazamiento en la regidn
qus queda por lo general debajo de la linea de muescas 54,
Durante la operacién de enmuescar la seccién de la capa prg
tectors 44 que queda por debajo de la linea de muescas 54,
de preferencia se adelgaza hasta aproximadamente del 10 al
50 por ciento de su grueso inicial, mientras que las porecig

nes restantes permaneceran practicamente al grueso originall

El laminado es de manera tal, sin embargo, que el adelga-
zamiento no se efectuard hasta una profundidad tal como pa
ra crear una penetracidn que se extiende entersmente a tra
vés de la capa protectora 44. Agimismo, el adelgazamiento
no sera de manera tal como para reducir las propiedades -
de barrera de la capa protectora 44 hasta el punto en don-
de ocurrira una accién corrosiva galvanica indeseada y/o
el ataque de la superficie inferior 58 de la pared del en

vase 40 mediante el contenido del envase. Asimismo, el ad

continuamente entre la pared de envase de metal 40 y la -
capa protectora 44,

Al establecer la estructura de la invencidn, se apre-

estructurales indeseables serias que interfieran con un -
funcionamiento eficaz de la pared de envase. Primero, las

perforaciones o un adelgazamiento indebido de la capa pro

R S
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tectora 44, pueden conducir a corrosidn galvanica, permi-
tiendo que una substancia que queda en contacto tanto con
Ya pared de envase de aluminio como con la pared del envase
de un material diferente tal como acero estafiado, funcione
como un &nodo galvanico. Esta corrosidn galvanica puede -
producir interaccion indeseada del producto de corrosion -
con el contenido del envase., Puede también dar por resulta-
do una falla corrosiva completa de la pared de envase de
aluminio al destruirse como resultado de tener que servir-
como un anodo sacrificatorio en la celda galvénica. La co-
rrosién galvénica puede también contribuir a la destruccién
progresiva de la unidén adhesiva entre la capa protectbrﬁ 4
Y el panel de metal 40, i

Otro riesgo potencial es aquel de las ampollas'(ia -
formacidén de huecos o cavidades gaseosas intermedias a la
pared de envase de metal y la capa protectora #44) que resul
tan del ataque de una pared de envase de metal 40 ya sea a
través de accidén galvanica o ataque galvanico mediante el
contenido del envase. A este respecto, debe observarsé:que
los productos alimenticios frecuentemente son de naturaleza
altamente corrosiva. Estas ampollas no solamente contribu-
yen a la falla de la capa protectora 44, sino que también
tienden a contribuir a la destruccidn progresiva del enlace
0 junta adhesiva entre la capa protectora 44, y el panel de
metal 40. Estas fallas pueden conducir finalmente a los pro-
blemas de corrosién anteriormente discutidos. Finalmente,
las aberturas en la capa protectora 44, permiten la entra-
da del contenido del envase en las ampollas. Al efectuar la
apertura de la psred de envase de esta invencidn por medio

del dispositivo de apertura integral, es deseable que la ca

[
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pa protectora 44 se rompa por debajo o adyacente a la lineg

de muescas 54, a fin de facilitar el acceso féacil al conte
nido del envase., Esto puede lograrse efectuando un enlace
o junta adhesiva de la capa protectora 44 con la pared de
envase 40 de manera tel que la adhesidén o junta entre las
mismas, exceda la resistencia fisica de la capa protectora
44, en las regiones adyacentes y que quedan por debajo a
la linea de muescas 54. Se observarid que la reducién en el
grueso de la capa protectora 44 en la regidén que queda por
debajo de la linea de muescas 54 a través de un flujo indu
cido compresivamente que se establece durante el enmuesca-
do, contribuye a la reduccidén en la resistencia fisica de
la capa protectora 44 en estas regiones. Esto facilita el

corte a lo largo de estas regiones durante la fractura de

la linea de muescas 54 sin requerir un esfuerzo indepeandien

te adicional tal como aquel que se requeriria si el adhe-
sivo liberara la junta o adhesién y permitiera la separa-
cion del sector separable definido por las muescas desde
la porcidon sobreyacente de la capa protectora 44, Se reque
riria entonces un esfuerzo independiente a fin de cortar
la capa protectora intacta 44 antes de que se pudiera te-
ner acceso al contenido del envase.

Al establecer el laminado de esta invencidén se propor

ciona una lamina de metal con una capa adhesivamente adheri

da del mgterial protector 44 que puede aplicarse ya sea -
como un revestimiento o como una pelicula. El uso de una -
pelicula se prefiere ya que facilita el manejo y la forma
cién de la junta, Se prefiere por lo general efectuar esta
adhesién o junta, mientras que la lémina de metal 40 esta

en la forma de un elemento grande semejante a una léamina,

[P OERLY
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del cual pueden cortarse un nimeroc de paredes de envase,
Para conveniencia de descripcién el término "lémina de me
tal" y palabras semejantes, tal y como se emplean en la -
presente, se refieren a una lémina de metal agrandada, de
la cual pueden cortarse un nimero de paredes de envase asi
como elementos individuales que son modelos de pared de en
vase, paredes de envase en proceso o paredes de envase ter
minadas En la forma preferida de la invencidén, la lamina--
cién de una capa protectora 44 en la forma de una pelicula
a la pared de envase 40, se efectuard a una temperatura de
metal de aproximadamente 822 a 150¢C,., siendo la escala -
preferida de aproximademente 882 C.,, a 1052 C. A tempera-
turas de lamina de metal renores de aproximadamente &2¢ C,,
no se obtiene una adhesidn suficiente y a temperatura ma——
yor de 88¢ C., se obtiene una adhesién superior. A tempera
turas de lamina de metal en exceso de sproximadamente .l105¢
C., ocurre cierto reblandecimiento de la pelicula y 2 tem-
peratura de aproximademente 1502 C., ocurre un reblandeci-
miento excesivo,

A fin de facilitér la adhesidén mejorada entre la capa
protectora 44 y la pared de envase 40, es deseable al em-
plearse una pelicula, someter la capa protectora 44 a trata
miento electrostatico de manera conocida. Veanse las mten-
tes Norteamericaﬁas Nimeros 3,454,461 y 3,575,762 por ejem
plo. Dicho tratamiento involucra el hacer pasar la pelicula
a través de una descarga de corona de alta frecuencia entre
un electrodo y la tierra. Esto ocasiona una reaccidén en la
superficie de la pelicula y establece una polarizacidn de
las moléculas sobre la superficie de la pelicula.

A fin de verificar la eficacia del método para propor

—
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cionar una estructura de extremo laminada de esta invencidn|

asi como la calidad del producto resultante, se llevaron a
cabo una serie de pruebas serias en un esfuerzo para deter
minar el grado de resistencia a la falla bajo condiciones -
extremas., Los siguientes ejemplos, que presentan los resul
tados de estas pruebas, asi como la evidencia de que las -
practicas comerciales presentes no son adecuadas, confirma
ron la eficacia de la presente invencidn.
EJEMPIO 1

A fin de evaluar el producto de las précticas conven-
cionales, varias laminas de una aleacidén de base de -aiumi-
nio y magnesio (5052) en un templado extra duro H19 que te
nian un grueso de aproximadamente .254 milimetros, se re--
vistieron sobre ambos lados con una resina fendlica epdxido
por medio de un solvente que se evapord subsecuentemente.
El revestimiento se curd calentando los paneles a temperatu
ra de 204¢ C,, durante un periodo de 10 minutos. Luego se
cortaron porciones de panel circulares de la lamina y se -
convirtieron en extremos de lata. Los extremos de lata se
enmue scaron subsecuentemente de la manera convencional, pa-
ra. definir un sector de panel separable. El examen cuidado-
s0 de los extremos de lata enmuescados reveld porciones 1o
tas de los revestimientos de la resina fendlica epdxido que
no hubieran sido aceptables para uso comercial ordinario -
sin la,aglicacién de un revestimiento de reparacidén a fin
de curar los defectos establecidos mediante la operacidn de
enmuescar,

EJEMPIO 2
A fin de probar la permeabilidad de la pelicula protec

tora y la resistencia a la formacién de ampollas, se lleva
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ron a cabo varias pruebas. Se fabricaron un numero de ex-
tremos de lata de léminas de una aleacidén de base de alu-
minio y magnesio en el templado extra duro H19 (5151-H19).
Las léminas tenian un espesor de aproximadamente .254 mili
metros y se revistieron por un lado con un revestimiento -
de amina de epdxido transparente y por el otro lado con un
adhesivo de poliuretano en una cantidad de % miligramos por
6.45 centimetros cuadrados. Se empled una pelicula de homo-
polimero de polipropileno que tenia un grueso de aproxima-
demente ,0762 milimetros en los especimenes de las Series
A y C, mientras que se empleé un copolimero de polipfoﬁi;g
no de .0762 milimetros y 3 por ciento en peso de etileno -
en los especimenes de la Serie B. Las peliculas se trataron|
electrostaticamente antes de la laminacidén, a fin de.ﬁbjo-
rar la adhesién. Una primera porcién (Al, Bl) de los espe-
cimenes de las Series A y B, respectivamente, se laminaron
a una temperatura de metal de aproximadamente 88¢ G, yuna
segunda porcidn (A2, B2) de los especimenes de las Series
A y B se laminaron a uns temperatura de metal de aproxﬁmg
demente 105¢C, Los especimenes de la Serie C tambiégus; la
minaron a temperatura de aproximadamente 105¢ C. Los mode-
los de extremo de lata se cortaron de los especimenes y los
modelos se enmuescaron y se proporcionaron con remaches in-
tegrales que aseguraban una lengiieta de traccidén de palan-
ca, de una mgnera convencional, con la excepcidn de que no'

se empled un revestimiento de reparacién sobre la superfici

(1]

cubierta con la pelicula de los extremos después de enmues-
carse. Se emplearon cuerpos de lata de hojalata desnudos a
fin de aumentar la posibilidad de la corrosién galvanica en|

caso de que se desarrollaran perforaciones e permeabilidad
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excesiva en la pelicula protectora. Las latas se llenaron
con sopa de tomate a temperatura de aproximadamente 912 C.
La sopa de tomate se selecciond ya que se considerd como

siendo un producto dificil de conservar debido a sus pro-
piedades corrosivas considerables. Los extremos de lata -
leminados se cosieron con costura doble en los cuerpos de
la lata de una menera convencional. Las latas selladas se
sometieron a un tratamiento a temperatura de 1162 C., du-
rante 50 minutos y luego se enfriaron a presidén subsecuen
temente de més o menos, .703 kilogramos por centimetro -
cuadrado. Después de mlmacenarse durante un mes a tempera
tura de 382 C., una docena de latas de caede serie de extre
mos de lata se abrieron sin destruir la integridad de los
extremos de lata leminados. La docens de extremos de la: Be
rie Bl (copolimero laminado a temperatura de 882C,)no -ex-
hibieron demostracién de exceso de permeabilidad y esta-

ban toﬁalmente exentas de ampollas. Los extremos de la se-
rie Be(el copolimero laminado a temperatura de 1052 G.) te
nia un solo extremo de los doce que tenia muestras peque-
fias de formacidén de ampollas. Bajo las mismas pruebas se-
rias llevadas a cabo en los extremos de la Serie 4; (homp
polimero laminado a temperatura de 882 C), de la Serie A2
(homopolimero laminado a temperatura de 1059C) y de la =~

Serie ¢ (homopolimero laminado a temperatura de 1059C.,)

uno, dos y ocho extremos de una docena de exiremos respec-

tivamente exhibieron una pequeiis formacién de ampollas, Es

limero con relacién al homopolimero del mismo grueso con -
respecto a la resistencia al agrietamiento por esfuerzo, -

que estad relacionada con la resistencia a la permeabilidad

Ve sl W
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¥ la formacidén de ampollas., Esto es particularmente nota
ble ya que el homopolimero es un material alternativo cong
cido aceptable para una solucidén anterior, empleando un -
revestimiento de reparacidn despues del enmuescado y las
condiciones frias bajo las cuales se llevaron a cabo las
pruebas.
EJEMPLO 3

Se emplearon en las pruebas dos tipos de paredes de
envase laminadas, casi semejantes a aquellas del Ejemplo
2, con la excepcidon de que los cuerpos de lata se rgvig-
tieron de una manera convencional. Un copolimero de?ﬂbl&—
propileno y 5 por ciento de etileno se proporciond éﬁ“fbg :
ma de pelicula. Esta pelicula se lamind en léminas de una
aleacién de aluminio 5151-H19 por medio de un adhesivo .de
poliuretano que tenia un aditivo de epdxido. La primera -~
serie de extremos, (Serie D) tenia una pelicula de wn. grue|
so de .0508 milimetros, mientras que lea segunda serig.(Se—
rie E) tenia un grueso de pelicula de .0762 milimetros. Log
envases se llenaron con sopa de tomate y luego se sgllé—
ron y se trataron tal como en el Ejemplo 1. Una poréiéﬁ -
de cada serie de envases sellasdos se almacend durante un
periodo de un mes y una segunda porcion de cada serie de
envases sellados se almacend durante un periodo de tres -
meses. Con respecto a cada tipo de extremos dentro de ca-
da periodo de almacenamiento, un primer grupo se almacend
a temperétura de 242 C,, y un segundo grupo se almacend a
temperatura de %8¢ C. Después del almacenamiento, todas -
las latas selladas se abrieron para inspeccionarse, sin al
terar la integridad del extremo. La pelicula de la Serie

E (de 0,0762 milimetros) no exhibid perforaciones visibles
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en ninguno de los cincuenta y seis exl:emos qgle se almaceng
ron a temperatura de 242 C., durante un mes o los veinte -
extremos que se almacenaron durante un mes a ﬁemperatura

de %8¢ C, Una pelicula de la Serie D (de 0,0508 milimetros)
no exhibidé perforaciones visibles en los noventa y un ex-

tremos que se almacenaron durante un mes a temperatura de

242 C, Lo mismo fué el caso de los 20 extremos de la Se-

rie D que se almacenaron durante tres meses a temperatura
de 38¢C. Con respecto al almacenamiento durante tres meses
de la pelicula de la Serie E (.0762 milimetros) bajo estas
condiciones serias de prueba, ninguno de los cincuenta y

seis extremos almacenado a temperatura de 242 C., y solamen
te unc de los catorce extremos almacenados a temperatura -
de 382 C, exhibieron muestras visibles de perforacion. Con
respecto a las peliculas de la Serie D (de .0508 milime--

tros),dos de los noventa y un extremos almacenados a- témpe
ratura de 242C,, durante un periodo de tres meses yfyﬁé-de
los quince extremos almacenado a temperatura de 389‘G¢}‘ex-
hibieron perforaciones. Ninguno de los envases sellgdcs -
exhibieron hinchamiento de hidrégeno que hubiera indicado

que habia ocurrido un ataque corrosivo en el extremo de me

con el extremo laminado de homopolimero de polipropileno -
aceptable conocido anteriormente, se observd que bajo las
mismas condiciones, el homopolimero de un grueso de 0,0508
milimetros tenia ocho eitremos que contenian perforaciones
de los ciento cuarenta y cuatro almacenados a temperatura
de 242 C., durante tres meses y cinco extremos perforados
de los treinta almacenados a temperatura de %8¢ C,, duran-

te tres meses. El homopolimero de grueso de 0,0508 milime-
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tros , no contenia perforaciones visibles en los cusren-
ta y cuatro extremos almacenados durante un mes, a tempe-
ratura de 242 C., o en los cuarenta extremos almacenados
a temperatura de 38¢ C,, durante un mes. No habia presen-
tes perforaciones visibles en los noventa y tres extremos
de homopolimero de grueso de 0,0762 milimetros, almacena-
dos a temperatura de 24¢ C.,, durante un mes y de los cin-
cuenta y nueve extremos almacenados a temperatura de 242C
durante tres meses. Asimismo, no habian presentes perfora
ciones visibles en el homopolimero de un grueso de‘0,0762
milimetros con respecto a los veinte extremos almaéén;dos
a temperatura de 382 C., durante un mes y los quincéVéxtpg
mos almacenados a temperabtura de 382 C., durante trﬁﬁ me-
ses. Por lo tanto, seria evidente que el funcionamienvo -
del copolimero de un grueso de 0,0762 milimetros se apro-
xima a aquel del homopolimero de grueso de 0,0762 milime-
tros, mientras que el funcionamiento de ambos copolimeros
de un grueso de 0,0508 y de 0,0762 milimetros, excedia el
funcionamiento del homopolimero de 0,0508 milimetrosz.
EJEMPLO 4

Las pruebas-estrictas que se llevaron a cabo en re-
lacidén con el Ejemplo 3, se repitieron empleando un mate-
rial de lata sin revestir a fin de proporcionar un elemen
to adicioml de aceleracidén en las pruebas. Una primera se-
rie de extremos laminados (Serie F) empled el copolimero -
de propileno y 5 por ciento de etileno de un grueso de -
0,0508 milimetros y la segunda serie de extremos (Serie G)
empled el copolimero de propileno y S5 por ciento de etile-
no de un grueso de 0,0762 milimetros. Con respecto a los -

extremos de la Serie G (copolimero de 0,0762 milimetros),
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las treinta latas selladas que se almacenaron a temperatu
ra de 242 C,, durante un mes revelaron que no habia sefial
dsible de perforacién. Los veinte extremos de la Serie G
que se almacenaron a temperatura de 382 C, durante un mes,
también dejaron de revelar seifial visible de perforacidm,
Los extremos de la Serie G no tenian sefal visible de per-
foracién en relacidn con los treinta extremos que se alma-
cenaron a temperatura de 24 o C., durante tres meses. Lo
mismo era el caso de quince extremos que se almacenaron -
a temperatura de 382 C, durante tres meses. En relacién -
con los extremos de la Serie F (copolimero de 0,0508 mili
metros), solamente uno de los sesenta y dos extremos que
se almacenaron a temperstura de 242 C., durante un nmes, mog
trdé sefial de perforacidn y solamente uno de los veinte que
se almacenaron a Temperatura de %8¢ C., durante un mes ex-
hibieron dichas seifiales. Con respecto a los extremos de la
Serie F que se almacenaron durante tres meses, solzmente -
dos de los sesenta y un extremos almacenados a temperstura
de 242 C,, demostraron sefiales de perforacidn y ninguno de
los catorce extremos almacenados a temperatura de 38eC., -
exhibieron seflales visibles de perforacion., Como contraste
es interesante observar que de los noventa extremos de ho-
mopolimero de polipropileno de un grueso de 0,0508 milime~-
tros almacenados a 242 C., durante un mes bajo estas condi
ciones, diecinueve tenian sefiales visibles de perforacién
y de los cuarenta extremos de homopolimeroc de grueso de -
0,0508 milimetros almacenadcs a temperatura de 382 C, nue
ve tenian sefiales visibles de perforaciones. De manera -
semejante, de los setenta y un extremos de homopolimero -

de un grueso de 0,0508 milimetros almacenados a temperatu
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ra de 242 C,, durante tres meses, siete tenian sefiales

visibles de perforacidn y uno de los veinticinco extremos

ture de 382 C., durante tres meses tenia sefiales visibles
de perforacién. Con respecto a los extremos de homopolime
ro de 0,0762 milimetros, uno de los cincuenta y uno alma-
cenados a 242 C,, y ninguno de los veinte almacenados a
382 C., exhibieron perforaciones visibles. Con respecto
al almacenamiento de tres meses, tres de los cincuenta ex

tremos de homopolimero de 00,0762 milimetros, exhibid se-

bié perforacién. Parece ser por lo tanto, que los extremos
de copolimero de 0,0762 milimetros (Serie G) exhitieron -
el mejor funcionamiento bajo serias condiciones de prueba
acelerada y que un copolimero de .0508 milimetros (Serie
F) era practicamente igual al extremo de homopolimern de
0,0672 milimetros y mejor que el homopolimero de 0,0508 mi
limetros en su funcionamiento. ‘

AlGn cuando por razones de conveniencia de reterencia,
se han usado en la presente el término "lines de muescas"
y términos semejantes, se apreciara que el sector separa-
ble puede definirse mediante una sola linea de muescas, -
un nimero de lineas de muesca o una o mas lineas debilita
das que se establecen de cualquier otra manera y el uso -
en la presente del término "linea de muescas" y palabras
semejantes incluirén tanto lineas enmuescadas como debili
tadas, sencillas o multiples que sirven para proporcionar
un sector separable.

Desde luego se spreciard que la presente invencidn pr

i~
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P

porciona un método para fabricar una estructura de pared

laminada de envase y que posee un dispositivo de apertura

[

nicas serias aplicadas durante la conversidén de la pared d
metal sencilla en la construccién de pared final del enva-
se. Todo esto se facilita mediante el uso ya sea de un co-
polimero especifico de poliolefina y etileno o de ionéme-
ros de una poliolefina. La capa protectora se adhiere --
eficazmente en la superficie inferior de la lamina de me-
tal, de manera como para evitar cualquier rotura o adelga-
zamiento excesivo de la capa protectora, durante las ope-
raciones de enmuescar, de formacidén de remache y de fija-
cién, y otras operaciones formadoras de la pared del enva-
se. Se evita la formacidon de vejigas y de perforaciores sip
necegidad de invertir un equipo adicional de uso limitado
ni desviarse de las practicas de fabricacidén conveanciona-
les de pared de envase. De esta manera, la corrosiém galva
nica, asi como el ataque corrosivo en el panel de metal, -
mediante el contenido del envase sellado se impide eficaz-
mente, mientras que al mismo tiempo se elimina la necesi-
dad de cualesquiera de las operaciones de reconstruccién
tales como un revestimiento de reparacidén. La construccidn
de la pared lamineda de esta invencibén es de manera tal -
que proporcionara una sola construccidén de pared laminada
protectora eficaz que esta adaptada para usarse en una am-
plia escala de productos, incluyendo productos alimenticio#
altamente corrosivos. Evita también los efectos perjudicig
les de propiedades de los productos alimenticios, que se -
sellan dentro de dicho envase que resultan de la deteriora

cién de la pared del envase, Finalmente se observari que -
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todo esto se logra, mienfras que se conservan lag caracterisd
ticas deseadas de facilidad de apertura. Puesto que la capa
protectofa de preferencia se corta automaticamente cuando se
abre>el sectol separable, no se requiere un corte independier
te de la capa protectora subyacente después de due se hace
funcionar el dispositivo de apertura de envase, para abrir
el sector sepérable.

En resumen, la patente de invencidn que se solicita
debera recaer‘sobre las siguientes: "

REIVINDICACIONES

laminada con un dispositivo de apertura incofﬁ%;ado qQ1e comp3
de proporcionar una léming de metal, que tiene u;a capa de
‘adhegivo de epbdxido, péliéster o poliuretano, asegurada en
una éuperficig de la misma, asegurar en la lémina de metal
una capa,contihua de meterial protector y enmuescar le lami-
na de metal para definir un sector separable en la ﬁisma, ca-
racterizado por el hecho de que el material protector es un
copolimero de una olefina y etileno o de iondmeros de polio-
lefin; ¥ el enmuescado se efectfia hasta una profundidad de
manera tal como para retener el metal reéidual a lo largo

de la linea de‘muescas ¥y simultaneamente con la operacién de
enmue scar reduéir el grueso de la capa de material protector
en laé regiones que quedan por debéjo de la linea de muescas,
sin penetrar enteramente a través de la capa.

‘2. Un método segln la reivindicacidn 1, caracterizado

por el hecho de que la capa de material protector es un copo-

etileno, siendo de aproximadamen%e 2 a 10 por ciento o de

1. Un método para fabricar una péféQ_?gﬁenvase dz metal
A

limero de polipropileno y etileno con el contenido en peso de

en
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se gfectﬁa hasta una profundidad como para proporcionar un
metél residual a lo largo de la linea de muescas de aproxi-;
madémente}DBOB a 1524 milimetros, ¥ entes de efectuar la
operacién de emmuescear, cortar un modelo de pared de envase
a pértir de la lamina.

3, Un método segin la reivindicacién 1 6 2, caracteri-
zado por el hecho de gue la capa de material protector es un
copolimero de polipropileno y etileno con el contenido de
'etilbno giendo de aproximadamente 2 a 5 ppr ciento y propor-
cionéndose el adhesivo a razén de 1.0 a 5.0 miligrames por
6.45' centimetros cuadrados, proporcionando la capa protecto-
ra como una pelicula que tiene un grueso inicial de aproxi-

nadamente .0381 a .1016 milimetros, y después de cortar el

‘cer une pared de envase.

4. Un método segin las reivindicaciténes 1 & 3, carac-

te .0635 a .0889 milimetros, cuya pelicula se adhiere conti-
nuamente a la lémina de metal pbr medio del adhesivo, el adhg
se proporciona a razbébn de aproximedamente 1,0 a 3,0 miligramd
por 6,45 centimetros cuadrados, y establecer el laminado a ur
températura de lémina de metal de aproximadamente 822 a 1502(

: 5. Un método segfn la reivindicacidn 4, caracterizado
por él hecho de que antes de establecer el laminado, la pelid
cula :se somete & un tratamiento electrostético para estable-~
cer un grupo molecular polar sobre la superficie de la peli-
culaé el leminado se’ establece & una temperatura de lémina
de metal de aproximademente 882C., a 105¢9C.

- 6. Un método segin la reivindicacidn 5, caracterizado

modelo de la pared de envase reformar el modelo paru estable+

terizado por el hecho de que el material protector ge proport

ciona como una pelicula en un grueso inicial de aproximadamen+

814
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por el hecho de que desbués de 'establecer el laminado pero
antes de que se enmuesque, se cortm modelod& pared de envase
de la lémina y subsecuentemente se enmuescan los modelos sin

ninguna aplicacidn de enmuescado posterior de un revestimien

to de reparacidn para cubrir de manera protectora la superfi

b

cie inferior del enmuescado.

L]

7. Un método segln la reivindicacidén 5 6 6, caracteriza
do por reducir el grueso del material protector gue queda por
debajo de la linea de muescas en aproximgdamente de 10 a 50

porfcienta del grueso’ original del mismo, durante la operacipn

de enmuescar.

8. Se reivindica por Gltimo-como objeto sobre cl que
ha &e recaer la patente de invencibn que se solicifa por: %
UN METODO PARA FABRTCAR UNA PARED DE ENVASE DE METAT LAMINA
DA C?N UN DISPCSITIVO DE APERTURA INCORPORADO. i

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre- 3
sente memoria descriptiva que consta de veintiocho phginas
mecanografiadas y dibujog que se acompaian. _
Madrid, 8 de febrerorde 1.973 %

<

BERNARDO UNGRIA
P.D-
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