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Esta invencidn se relaciona con cierres para enva-
ses metdlicos y, mis particularmente, con un método y aparato
mejorados para la formacidn y la construceidn de un cierre
de extremo pars envases capaz de abrirse digitalmente que no
solamente excede los criterios econdmicos y de funcionamiens-
to estrictos y competitivos comercialmente requeridos en la actug
1idad sino que llena toda la ecologia basada én los reglamen-
tos gubernamentales vigentes actuales.

L2 industria de envasces de metal y sus demandas erg
cientes de metal laminado delgado he side uno delos facto-
res principales propulsores tanto del desarrollo como de la
fuerzs de nuestra economia doméstica. 'n la =ctualidad, por

ejemplo, s2 fabrican cado afio cerca de 40 billones déflatas
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de metel solamente para envasar, conservar y transportar be-
bidas, tales como refrescos y cervezd. Durante los Yltimos

75 afios 0 mis, las demandas siempre crecientes para ls inte-~ -
gridad de los productos reforzadas por los reglamentos guber-
namentales y las presiones jurfdicas, en un medio ambiente ai
tanto del costo que sumenta continuamente, han dado por resul-
tado el desarrollo de criterios econdmicos y de funcionamiento
interrelacionados requeridos econdmice y competitivamente, con
giderablements estrictos, para los envases de metal. En los
afios m4s recientes, las presiones competitivas inherentes a
1a fabricacidn de envases de ﬁetal se ha complicado ademds
debido al cambio en los hdbitos del consumidor y al zumento
notable en 21 deseo qﬁe existe desde hace tiempo para enﬁases
de metal que puedan abrirse manualmente en el punte de consu~
- mo sin 21 empleo de herramientas auxiliares o semejantes,

En el ramo de las bebidas, dicha demanda se llené reciente-
mente, a pesar de la existencia de grandes mimeros de recur-
sog sugeridos en el ramo znterior y las consideraciones eco-
némicas desfavorables inherentes, por medio de la fabricacidén
pdr toda la indusiria, de un cierre de extremo de lenglieta de
traccidn que se abre con facilidad., = La utilizacidn extensa
de dicho tipo de cierres de extremo, ademds de los costos
aumentados inherentemente derivados de su fabricacidn debido
al contenido aumentado del metal de los mismos y las riltiples

operaciones de fabricacién, ha creado un problema de ecologfa
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Berio debido a los riesgos inherentes de la poreién de len-
gleta separable de bordes relativamente afilados de los mis-
mos y la propensién de los consumidores a desechar negligen-
temente dichas lenglletas inmediatamente después de su separe-
cidén del envase. En parte, los problemas inherentes a dicho
descarte negligenté de 1a lenglieta ha dado por resultado la
‘prohibicién de dichos cierres, vigente o propuesta en ciertas
jurisdiceiones, con la creacidn simultdnea de problemas de
magnitud considerable para los fabricantes de latas.

Como se ha manifestado snteriormente, el ramo an-
ferior. ¥ predominantemente el ramo de patentes, estd repe-
to & cdientos de recursocs sugeridos para lograr el objeto de-
seado desde hace tanto tiempo, de abrir las lntas de manera
simplifiecada, incluyendo muchos recursos sugeridos para cie-
rres de latas que puedan cbrirse digitalmente, es decir, que
puedan abrirse manualmente sin el uso de herramientas auxilia-
res o elementos semejantes. Estdn ineluidos en dichos recu r-
808 el uso de paredes del envase y cierres de extremo que tie-
nen lfneas de debilitamiento o lineas de muescas que definen
tiras o0 paneles de rotura que puede oprimirse o desprenderse
de un envase para formar ya ses una abertura de ventilacidn
o de vaciado en el mismo. Los cierres de este tipo se dan
a conocer como un ejemplo en un numero de Patentes Norteame-
ricanas incluyendo la Patente de Newman Nimero 1,805,003;

de Fried Mimero 2,176,898; de Asbury Nimero 3,227,304; de
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Asbury Nimero 3,246;791i de Ashbury N&gero 3,355,058; de Klein
y otros nimeros 3,334,775; de Foss y otros Ndmero 3,401,436;
de Punte N¥mero 2,187,433; de Punte Nimero 2,289,452; de Punte
Némero 2,312,358; de Punte Ndmerc 2,312,359; de Pink Mimero
2,119,533 y de Punte Nimero 2,120,186. Dichos cierres de ex-
tremo han requerido algunas veces eluso de herramientas ri-
gidas, tales como unz moneds o un tenedor pors romper la 1i-
nea de ruescas alrededer del panel separable a fin de formar -
una abertura en el cierre de extremo. Varios de didros cie~
rres de extremo han inclufdo realces en lz porcidn separable
para facilitar lz apertura de la porcién separable mediznte
presidn o desprendimiento de dichos realces.

Se ha sugerido adimismo formar una 1fnea de debi-
litamiento en 1la forma de una cinta continua fracturable en
dicho cierre del envase, desplazonds el metal a lo largo de
un lado de una lfnea 2 4ngulos rectos con respectb a2 la su-
perficie inicialmente fijada de la pared del envase de mane-
ra tal que la orilla que define la periferia de la porcién de
pared separable queda por debajo de la orilla cerrespondiente
de la porcidén de pared no separable y tiene un cambio brusce
en el grueso de la pared de seccidn transversal, tal y como se
da 2 conocer en la Patente Norteamericana de Geiger Numero
3,362,569. Esa patente da a conocer que la poreién de pared
separable en dicho cierre tiene mayor resistencia contra la

separacifn de la cinta continua fracturable, tal como aquella



ocasionada mediante 1la presién interma, de la que tiene con-
tra la separacidn debida g una fuerza de apertura aplicada
contra la superficie exterior de la porecisn. Sin embargo,
se ha encontrado que desplazande el metal a dngulos rectes
con respectn a la superficie de la ldmina de la manera dada
a conocer en la patente de Geiger Numerc 3,362,569, se pue-
den ncasionar grietas pequefias o separacidn accidental do 1la
cinta continua fracturable que se forma, particularmenté'en
metal templado. Punte, en 1a Patente Norteamericana Mimero
2,187,433 sugiere otro recurso en donde se forma una poreidn
debilitada adelgngzada en una pared del envase, adelgazando
la pared entre una esquina redondeadade un miembro de tro-~
quel movible y una superficie de troquel eolocada a un dngu-
lo de 459 ¢on respectc al eje de desplazamiento del miembro
de trogquel mevible. Otros recursos sugeridcs en el ramo pa-
ra la formacidn de 4rese debilitadas de formas especificas
quedan abarcados en las Paotentes Norteamericanas concedidas
a Barrath Nimero 540,625; o Fraze Nimero 3,291,336; a Cookson
Mimero 3,434,623; a Cookson Nimero 3,698,590 y a Baumeyer y
otro Nimeros 3,693,827,

Hnsta donde llega nuestro concecimiento, ninguno
de estos recursos sugerides han podido aprentemente llenar
los criterios econdmicos y de funcionamiento estrictos y com-
plementarismente interrelacionados necesariocs para el uso

extenso en envases para bebidas y para uscs semejantes. Co-



me se demuestra mediante el intervaleo de afios ampasrades por
las Petentes anteriormente citadas, desde hace mucho tiem po
existe el deseoc de lograr un clerre de extremo de envases por
ﬁna pared de envases con unc porceidn separable en el mismo
que pueda desplazarse hacia adentro desde el cierre de entre-
mo o la pared sin necesidad de una herramienta separada o
una lenglleta de traccidn fijada en la percidén separable. Min
cuande el cierre de extreno de lengllete de traccidn que se
abre con facilidad, tal y ccmo se ha manifestado en lo que
antecede se utiliza en la actuslidad extensamente a pesar

de su costo adieiocnal, las presiones inducidas de la ecelo-
gia actual hacen deseable el utilizaf lcs conceptos de 1a Pa-
- tente de Geiger, pero al misme tiempe el proporcionar un mé-
todo para fomar una cinta continua fracturable que esté su-
jeta ni sea vulnerable a grietas pequefias o falla.de 1la nis-
ma ¥ que llene los criterios ecomdmicos y de funcionasmiento
estrictos y complementariamente interrelaciones actuales

que scn necesarios para su uso comercial extenso.

De conformidad con la-presente invencidn, se pro- |
porciona un componente para envase de metal laminade que tie-
ne una pared generslmente plana con per 1o merocs un panel '
de apertura desplazaeble hacia adentro en la misma, limitado
a través de una parte considerable mediante unacinta continua
fracturable que define un sitio de separacién del panel de

apertura desde la porcién adyacente de dicha pared, incluyen-
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do el reborde del panel de apertura una superficie superior
que intersecta en los extremos la orilla marginal interna

de un borde de la porcién de pared adyscente er una primera
esquina expuesta, incluyendo el borde una superficie inferior
capaz de colocarsge en alineamiento con la superficie superior
del reborde que intersecta en los extremos la orilla margi-
nal externa del rebo rde en una segunda esquina, estands colo-
cadas las esquinas en una relacidén predeterminads separadas
lateralmente a fin de definir, mediante un traslapo entre
las mismas, la extensidn laterml de la cinta econtinua frae-
turable, y una porcibén integral desviable que se proyecta ha-
cin afuera desde el componente de envase adyacente a la cinta
continua y estando adaptade, en respuesta a una presgidén diri-
gida hacia adentro aplicada digitalmente, a efectuar una des—
plazamisnto relative entre el horde y la nervadurs para es~
forzar la cinta continua e iniciar la fractura de la misma

a fin de permitir el desplazamiento hacia sdentro de un panel
de apertura separado.

La invencidn presente ademds proporciona un método
para la formacior de un componente de envase de metal lamina-
do que tiemne cuando menos un panel de apertura desplazable
hacia adentro y una porcidn desviable que se proyeeta hacia
afuera, colocadz en relacidn integral interconectada con el
mismo mediante una cirt a continue fracturable, selectivamen-

te configurada, residudnente esforzada, que comprende intro-
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ducir una lémina de metal intermedia 2 un primer miembro de
troquel que tiene una primera superficie de base précticamente
rlana y una segunda superficie de extrusidn de wetal, colo-
cada anpgulormente y précticamente plana que define con la
misma una primers esquinh cbtusa en el sitio de interseccidn
entre las mismas, y un segundo miembro de traoquel correspon-
diente configurads que tie4ne una primera superficie de pase
précticamente plana y una segunda superficie de extrusidn de
metal, cclocadae angularmente, précticamente plana gque define
con la misma una segunda esquina obtusa en el sitio de int er-
seccidn entre laé mismas, y con clementos de troquel suxilis-
res colocados en el mismo lado que la ldmina que el primer
miembro de troquel, teniendo una superficie de base de confor
macidn, metdlicn, orientada en la misma direccisn generalvque
1la primera superficie del miembro de troquel y en relacidn la
teralmente separada con la primeraz superficie del segundo miem
bro de troquel; desplazar lateralmente el miembro de troquel
hacia el segundo miembro de troquel a fin de mover selectiva~
mente la primera y la segunda superficies del primer miembro de
troquel hacia proximidad de funcionamiento con la segunda y la
primera superficies, respectivamente, del segundo niembre de tro
quel, con la primerz y la segunda esquinas de los miembres de
troquel sepsradas lateralmente una de la otra, para de esta me-
nere acoplar la lémina a fin de desplazar las porciones de la su -

perficie de la 1l4nina précticamente a dngulos reetos con rela-
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eidn a ia superficie inicialmente no desplazada de la misma
mediante la acecidn de las primerassuperficiés planas del pri
mero y segundo miembres de troguel, y extruir lateralmente

las porciones de la l4mina dentro del sitio de desplazamiento
de las mismas a través de la accidn conjunta de la primera y

1o segunda superficies del primero y segundo miembros de tre-
guel a fin de formar la cinta continua fraeturable, detenerlel
desplazaniento del miambro de troquel cuande la primera super-
ficie plana del primer mismbro de troquel se coloca en relacidn
précticamenfe coplanar con la primers surerficie plana del segun
do miembro de troquel, y desplazar linealmente los elementos

de troquel auxiliares hacia el segundo miembre de troquel para
mover selectivamente 1a superficie de base del mismo haeia una
relacién p£édeterminada longitudinalmente desplazade con la pri
mera superficie del segundo miembro de troquel en la direccidn
del desplazaﬁiento del troguel para formar la porcidn desviable
mediante 1la aécidn conjunta de las mismas.,

La preséﬁte inveneién proporciona'todavia adicio-
nalmente, un aparato para formar un componente de envase de
metal laminado que tiene cuands mencs un panel de apertura
desplazable hacia adentro y una porcidn desviable gue se §r0~
yecta hacia afuere colocada en relacidn integral interconec-
tada con el mismo mediante una cinte continua fracturable,
selectivamente canigurada, residualmente esforzada que com-

prende un primer miembro de troquel que tieme unn primera su-
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superficie de base précticamente plana y una sepunda superficie
de extrusidn de metal, colocada angularmente y pr-dcticamente
plana que define con la misma una primera esquins obtusa en

el sitic de interseccidén entre las mismas, un segundc miem-
bro de troquel configurado correspondientemente que tieqe

una primera superficie de base prdcticamente plena y ung.se—
gunda superficie de extrusién de metal colecada angularﬁénte
y pricti camente plana que define con 12 misma uns segunéa es-
quina obtusa en el sitio de interseccién entre las mismas, y
elementos de troquel auxiliares qﬁe tienen una superficis de
base de conformacidn, metdlica orientada en la misma direc-
cién general que la rrimeras superficie del primer miembros de
troquel y colocads en relacidn lateralmente separada con ree-
pectc a la primera superficie ¢el segundo miembro de trqguel,
estando elprimer miembro de troquel y el elemento de tréquel
auxiliar desplazados linealmente con relacidn al segunde miem-
bro de troquel, con la primera y segunda superficies del pri-
mer miembro de troquel en relacidn generalmente opuesta a la
segunda y primera superfiéies respectivamente 42l segundo
miembro de troquel, y con la primera'y la segunda esquinas de
los miembros de troquel estando separadas lateralmente una

de la otra, mediante lo cuel, el desplazamiento de los miem-
bros de troquel y los elementos de troquel auxiliares contra
una lémina de metal colcocada entre los mismos hacia una po-

sicidn del troguel cerrado s=m donde la primera superficie pla-
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na del primer miembre de troéuel es prdcticamente coplanar
con la primera superficie plana del segundo miembro de tro-
quel y la superficie de base del elemento de troquel asu-
xiliar estd en relacién longitudinalmente descentrada con la
primera superficie del segundo miembro detroquel en la di-
reccidn del desplazamiento del treoquel, desplazard las por-
ciones de la superficie de la ldmina a dngules rectos con
respecto a la superficie inicialmente no desplazada de 1a
misma mediante la accidn de las primeras superficies plgnas
del primero y segundo miembrosg de troquel, y extruird létew
ralmente las porcicnes de la 1émina dentro del sitin de des-
plazamiento de las mismas a través de la accidn conjunta de
1la primera y de la segunda superficies del primero y el se-
gundo miembros de troquel pars formar unae cinta continua
fraeturable, y formard la porcidn desviable mediante la zc--
cién conjunta de la primera superficie del segundo troquel -
y la superficie de base dgl elemento de troquel auxiliar.
Entre las ventajas de la invencidn materia objete
estdn la provisidn de una construceidn de cierre de envase de
metal que excede log criterios econdmicos y de funcionamiento
comerciales interrelacionados estrictos de la actualidad y que
también llena los reglamentos gubernamentales basados en la
ecclogfa actual. Las ventajas mAe especificas incluyen la
provisién de un cierre de extrsmo altamente securo de un con-

tenido de metal notablemente reducido que puede fabricarse
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con un nimero minimo de pasogs de fabricacidn 2 regimenes de
produccidn extremadamente altos con herramientas sencillas.
Las ventanjas adicionales incluyen la provisidn de un cierre
de extremo que puede abrirse mediante la aplicacidén de peque-
flas cantidades de presidn digitslmente aplicada sin el uso de
herramientas ouxiliares y que vence la cbjecidn, basada en

la ecolopia, de los cierres de lenglieta de traccibn separa-
bles de la actunlidad a través del desplazamiento haciz a den=-
tro de un pgnel de eierre dimensionadé para ger mayer qu ¢ la
aberturs resultante en la pred del envase.

Ia invencidén se describird 2 continuacidén en ma-
yor detalle con refererc ia a los dibujos que se acompafian,
en los cuales:

Ta Pigura 1 es una vista de planta de un extremo
de una lata de la invencién;

La Figura 2 es una seccidn trensversal amplifica-
da a través del extremo de la lata de la Figura 1 gque se toma -
por la linea II--II;

La Pigura 3 ee una vista en seceidn transversal
amplificada de un extremo de la lata de lz invencidén fijado
en un envase e ilustrando una presidén con los dedos aplicada
a un panel combado hacia afuera o abovedade para iniciar la
rotura de la cinta continua fracturable en el extremo de la
lata;

La Figura 4 es una vista seccibnal semejante a la
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Figura 3 y que muestra el extremo de la latadespuds de abrir-
se:

La Figura 5 es uneg vista en perspectiva de una
modalidad altermtiva de un cierre de la ‘invencidn;

La Figura 6 es unn seccidn transversal a través
del ejerre de la Pigura 5

La Figura 7 es una seccidn transversal que ilus-
tra las herranmientas para deformar una pared de} envase, de
conformidad con 1a invencidng

La Figura 8 es una vista en seccién transversal
amplificada de una pordi@n de las herramientas de la Figufa
7, ilustrando uns etapa intermedia en la formacién de una cin-
ta continda fracturable en una pared del envase;

La Pigura 9 es una vista en seccidn transversal
gsemejante a la Figura 7 que ilusira el desplazamiento adicio-
nal de los miembros de troquel en la formacidn de una cinta
continna fracturable en una pared del envase;

La Figura 10 es una vista en seccidn transversal
amplificada de una porciénde una modalidad preferida en la
actualidad de una pared del envase construfda de conformidad
con los principios de la invencidéng

La Figura 1l es una vista de planta de otra modali-
dad del extremoc de lata de la invenciéng

Ia Figura 12 es una vista en seccidn transversal

fragmentaria amplificadg a través del extremo de la lata de
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la Figura 11 que se toma por 1la linea XI--XI;

La Pigura 13 es una vista en seccién transversal
que ilustra los herfamientas para formar una linea de debili
. tamiento en una pared del envase; tal y como se miestra en
1a Figura 11; |

La TFigura 14 es una vista en seccién transversal
fragmentaria amplificada de las herromientas de la Pigura
13; ¥

Las Figuras 15, 16 y 17 son vistas en seccifn trans
versal fragmenterias amplificadas semejanteé a la Figura 4,
que muestran formar alternetivas ejemplarias de herramientas
que pueden usarse en la pra ctica de esta invencién.

Haciendo referencia a las Figuras 1 y 2, se mues-
tra una pared del envase ¢ extremo de lata 10 que incluye
un panel central précticamente planoc 12, una ranura perifé-
rice 14 alrededor del panel, uns pared vertical 16 hacia
nfuera de la ranura, una pestafia 18 que se extiende hacia
afuera desde la parie superior de la pared vertical y una
orilla rebordeads 20 en el extremo externo de la pestefia.
Dicha construceidn general del extremo de la lata periférica
mente engargolade es tipico de los extremos de lata que estdn
adaptados parc asociarse en cuerrvos dgl envase mediante ope-~

raciones de ceostura dole convencionales.

A fin de facilitar la comprensidn de la invencién

materia objeto y por razo nes de elaridad, log términos
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"hacia adentro" y "hacia afuera" se empleardn en 1la presente
para representar las direcciones relativas al interior y ex-
terior respectivamente de un envase cilindrico que tiene ¢l
cierre de extremo en cuestidén montado en el extremo del mis-
me.

De ¢onformidad con esta invencidn, el extremo de
1a lata 10 ademds incluye por lo menos uno y de preferencia
dos paneles de apertura 22 desplazables hacia adentro de ta-
mafio igual, definidcs por lineas de debilitamiento 24 en 1la
forma de cintas contf{ruas fracturables en el panel central
12. Los paneles 22 se disefian para abrirse desplazendo los
mismos hacia el envase en donde el extremo de la lata 10se se
11a para formar una aberturs de vaciado y/¢ un conducto de
ventilacidn en el extremc de la lata. Pn la modalidad selec-
cionada pars ilustrscidn en las Figuras 1 a 4, cada cinta
continua fractunble 24 puede ser en forma de "C" con una c¢3
nexidn de metal entre les extremos de la 1fnea proporeisnan-
do cadn articulacidn 26 que incluye la separacidn completa del
panel de apertura 22 desde el extremc del envase 10. La ar-
ticulacién 26 entre los extremos de la cinta continua fractu
rable 24 puede debilitarse ligeramente mediante uno linea de
muescas poce profundas ¢ semejante pero puede también no estar
debiilitada para ciertas aplicaciones. En caso de rotura ac-
cidental de la cinto continuz 24 debide 2 presiones inter-

nas excesivamente elevadas en un envase, la articulacidn 26
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impedird la separacidn completa del panel separable 22 del ex
tremo de la lata 10. La articulacién 26 también impide nor-
malmente que el panel 22 caiga dentro del envase después del
desplazamiento hacia adentro del mismo.

Una particularidad de un extremo de envase cons-
truids de coﬁformidad con los principios de esta invenci‘n
es que por lo menos una poreidn de orilla marginal 28 del
 panel de apertura 22 adyacente a la cinta continua fractura
ble 24 se cologue con respecte a una porcidén de orilla margi
nada 30 adyacente del panel central 12 en el ofro lado de la
cinta continua de manera tal que las caras opuestas de di-
chas dos porciones de orilla marginales 28 y 30 se colcquen
casi en el mismo plano.‘ Fn la modalidad seleccionoda para
ilustracién en las Figuras 1 = 4 , dichc desplazamiento da
per resultade que la superficie superior de la porcidn_der
erilla 28 del panel de apertura 22 se cologue casi en el
misme plane querla superficie inferior de la poreifn de ori
112 30 de la porcidn adyacente del panel central 12 coloca-
dc en el otro lado de la cinta continua fracturable.

Otra particularidad de esta invencidn es que el
panel central 12 tenga una prctuberancia o protuberancias ,
formadas en el mismc adyacentes a la cinta continua fractu~
rable 24, tal y como se ilws tra mejor en la s Piguras 2 y 9.
Come se explicard, la flexién u otro desplazamiento digital-

mente inducido de dicha protuberancia o protuberancias que con
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stituyen por lo mencs parte de una porcién desviable de 1la pe~
red del envase, facilita la rotura de la cinta contina 24 pro-
duciendo un movimiento relativo del metal en los lades Cpue s-
tos de 1la cinta continua para esforzar el metal residual e
iniciar su falla. En el sxtreme de lata 10, puede formarse
una protuberancia 32 adyacente al panel separable 22 o puede
formarse una protuberancia 33 dentro del panel de apertura 22,
tal y como se deseribird.

Dependiendo d el uso a que se destine un extremo del
envase, v.gr., en latas a presién o =in presién o en latas
capaces de ventilarse sutomdticamente; las porciones adya;
centes del metal en los lados onuestos de la cinta continua
fracturable 24 y las porciones flexibles desviables 32 y 33
pueden formarse dirigdas ya sea hacia adentro o hacia afue-r
ra con respecto al metal inicialmente ne desplazable en la
pared d el envase. En el extremo de la lata 10 ilustrado en
los Tiguras 1 a 4, que estd adaptado para sellarse en un enva
se para mantener lag presiones internas relativamente eleva-
das, la porcidn de orilla marginal 28 del panel de apertura
22 de preferencia se ha desplazado hacia abajo con respecte
2 la porcidn adyacente 30 del panel central 12 en el lado
opuesto de la cinta continua frocturable, de manera que la

cinta continua tenga una meyor resistencia contra la retura

debide a 1la presibén interna en el envase de la que tendrd con

tra la rotura debida a la presidn externa aplicada contra el



panel de apertwa 22. La diferencia en la resistencia a la ro-
tura de una lfnes de debilitomiento, dependiendc de la direc-
cidn de fuerza, se dio a conocer ampliamente con antericridad
en las Pntentes Norteamericanas de Punte y Geiger Nimeros
2,187,433 y 3,362,569 y se cree que resulta de un fraslapo

del metal en los lados opuestos de una lfnea de debilitamien-
to.

La porcidn desviable 32 de preferencia se forma ha-
cia afuera con respecto a la superficie inicialmente no- despla
zable del extremo de la lata 10, de monera que la presién de
los dedes aplicada contra el ranel de apertura 22 mis deseuble
mente contra la porcién desviable 32, ccasionard la flexidn y
el desplazamientc selectivo de la misma para faeilitar la frac
tura inicial de la cirta continua 24, tal y comose explizard
a continuacién. Como se ha ilustrade en la Figura 3, oprimien
de hacia afuers el panel de apertura abovedado 22 ilustrado
se tccasiona la flexidén y desplagzamiento de por lo mencs algu~
nas poreicnes de panel central 12. Adn cuando no se compren-
de completamente en la actﬁalidad, se cree que esta flexidn
de las porciones del panel central 12 ocasiona un movimiento
relativo'de poreiones adyacentes del metal en los lados opue s-
tos de la cinta continua frdcturable 24 para de ests manera

eaforzar y fraeturar el residuc delgado del metal que congli-

tuye la cinta continua. Dicho desplazomiento y flexidn de las

porcicnes del panel del envase 12, se cree también que ocasio-
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na tombién que ocasionan cierta flexién del residuc delgado'
del metal que constituye la cinta continua para contribuir
adicionalmente a la iniciacién de 1la fractura de la misma.
A medida que el panel de aperturs 22 se cprime adicionalmente,
la cinta continua 24 alrededor del panel 22 cont{nua separa-
rdndese de manera que el panel puede articularse hacia aden—
tro en el envage tal y como se ilustra en la Figura 4. Cuan-
do se han gbierto de esta monera ambos paneles 22, una aber-
tura puede usarse para efectuar el vacinde o beber en el en-~
vase, ¥ la otra aberturz introducird agire sdentro del en-
vase. ‘
Las Figuras 5 y 6 ilustran otra modalidad de un
cierre gue incorpora los prineipios de esta inveneidn, que
estd adaptado particularmente para cerrar una botella u otro
envase para alimentos que pueden empacarse al vacie. El cis-
rre 34 incluye una pared de extremo 36, un falddn periférico
38 eon una orilla rebordeada 40 en el mismo para acoplarse
debadjc de un reborde o salientes de retencidn en un envase.
De conformidad con esta inwvencidn, el cierre 34 ademis incluye
un botén desviable abovedado haeia arriba 42 en la pared de
extremo 36 y dos cintas continuas fracturables 44 formadas
en el betén cerca de su parte superior. Bstas cintas continuas
fracturables 44 pueden ser de forre arqueada y céncava hacia
1a periferia del cierre que sale de una conexién 46 de metal

no debilitado entre las cintzs continuas fracturables.



- 20 -

En esta modalidad dela invencidn, el metal entre las cintas
continuas fracturables 34 de preferencia se desplaze hacia
afusra cen respecto 2l metal adyacente en les lades opue stos
dél mismo, tal y eomc se ilustra en la Figura 6.

Cuando se»desea abrir un envase en donde se se-
11a el cierre 34, la conexidn 46 puede despleozarse hacia aden~
tre vara ocasionar la falla de por 1o menos una de las cintas
continuas 44 y de esta monera liberar el vacio en el éﬁVdse.
Ia liberacidn del vacfo en el envase en donde se sella el
clerre 34 evidentemente facilitard la remocidn del cierre
desde el snvase, liberando el cierre para que se mueva més
fdcilmente con respecto al envase. Se cree que el desplaza~
miento hacia zdentro de la conexidn 46 scasiona un movimiento
relativo del metal en los lades opuestos de las cintas conti-
nuas fracturables 44 para esforzar el residuoc delgade déi-ﬁe~
tal en 1a cinta continua y faecilitar de esta manera ls iﬁi—
clacién de su rotura.

Las Figuras 7, 8 y 9 ilustran las herramientas ejenm
plariad y un nétodo preferido para formar la cinta continua
fracturable contorneada de menera especifica, de conformidad
con la invencién. Dichas herramientas ejemplarias consisten de
un troquel superior amular 48 y un trogquel inferior anular 50

gntre los cugles se introduce una pared del envaose 10 de mebal

laminade para que g2 forme una cinta continua fracturable; un

elemento de troquel externo auxiliar 49 y uns herramienta interna
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de redondeado o abovedado 51 capaz de emplearse opeionalmente
para controlar la direceién en la cual se forman en la pared

del envase la porcién desviable 32 y el panel de apertura abo-~
vedade 22, El troguel superior 48 tiene una primera superficie
de base ¢ cara infericr 52 horizontal préctiéamente plana, una
cara interna 53 inclinada hacia arriba desde la superficie de
base 52 paro permitir lg formacidn de un panel de aperturé abo~
vedado hacia arriba y una segunda superficie o cara de exiru-
sién de metal 54 prdcticamente plana, colocada angularmente que
de preferencia se extiende hacia afuera desde la primera sﬁbér—
ficie de base o un dngulo deaproximadamente 459, adn cuandd apa-
rentemente puede tolerarse una desviacisn angular desde dicho
dngulo. Lo primera superficie de base 52 y la segunda super-
ficie de extrusidén de metal 54 del troquel 48 se juntan en una
esquina relativamente pronunciada 56 de manera que se forme

en la pared del enﬁase 10 una esquina prenuncinda semejante.

De preferencia, la esquina 56 entre la primera y segunda super-
ficies de troquel 52 y 54 tiene un radis menor de .0254 mili-
metres, pero puede tolerar un radic, tal comec por ejemplo aquel
ocasionade por el desgaste, hasta de aproximadamente .127 milime
tros, en las herramientas para formar unz cinta continua frac-
turable en una lémina del envase de aleacidn de aluminio rigi—
do que tiene un grieso dentro de la escala de .254 milimetros

2 .381 milimetros que es tipica de la ldmina usada en 1la produc-

cifn de extremos de latas.
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El troquel inférior 50 tiene una primera superficie
de base o cara superior 58 prdcticamente plana, una cara exter-.
" na 59 inclimads hacia abajo pera permitir la formacidn de une
poreidn desviable 32 externamente adyacente al panel de apértu~
ra 22 y unasegundg superficie o cara interna de extrusifn de
metal 60, anguiarmen%e ¢olocada y précticamente plana que se
extiende hacia abajo desde 1la primera superficie de base 58 g
un 4dngulo de aprokimadamente 45%.. Da superficie de base 58,

v la superficie de e&trusién de metal 60 de preferencisa taﬁbién
se juntan en una esquina 62 reiativamente promuncisda, asf. como
las daras del troquel en el troquel superior 48.. Las super-.
fities de extrusién de metal 54 y 60 en los trequeles superior
e inferior 48 y 50 de preferencia son pricticamente paralelas,
adn cuande puede folerarse aparentemente una desviacién limi-
tada de esta féiacién. La herramienta interna de abovedads o
redondeado 51 puede tener ademds ina bbveda 64 que se proyecta
Yacia arriba en 12 misma & fid de formar uh panel de apertura
22 sbovedado hacia afiera el cual puede formarse similfdnea-
mente con el mismo: E1 elemento de trogquel auxiliar 49 y la
heframiénta interna de sbovedar ¢ redondéar 51 pieden formar
partes integrantes de las herramientas 48 y 50 réspeetivamente
0, para facilidad de fabricacibn, pueden ser partes separadas

coemo se ha ilustrade, pero de preferencis se mueven como cone

juntos unitarios durante la prictica de la invencién. Lao he-

~rramienta de abovedado interna 51 puede omitirse de las herra-
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mientas cwando va a formerse el panel de apertura 22 abovedado
hacia =dsntro,preferido en la actunlidad.

El elemento de troquel externo suxiliar 49 se cole-
ca en el mismo lado de la pared del envase 10 que su miewbro
de troquel superior 48 y tiene una superficie de base de con-
formacidén de metal 49a orientada en la misma direccidn general
que la primera superficie de base 52 del miembro de troguel
superior 48 y estd en relacidn lateralmente separadc con res-
pecto a la primera superficie de base 58 en el miembro de tro-
quel inferior 50.

A medida que las herramientas 48, 49, 50 y 51 ( cuan-
do se incluyen ) se mueven contra la pared del envase 10 que'
se ha introducide entre leos troqueles, el meial de la pared
del envase ge estira o alarga primerc a través de la béveda -~
64 en la herramienta interna del abovedado 51. A medids que
los troqueles contimian cerrdndose, la primera superficie
de base 52 y la segunda superficie de extrusién de metgl 54
del miembro de troquel supericr 48 se desplazan linealmente
hacia la segunda superficie de extrusidn de metal 60 colocada
angularmente y la primera superficie de base 58 respectivamente
del segundo miembro de troquel 60 con las esquinas 56 y 62 mante
niéndose en relacidn lateralmente separadas, tal y como se ha

descrito en lo que antecede. Después del acoplamiento inicial

del miembro de troquel superior 48 con la ldmina de metal in-

terpuesta, el metal de la pared del envase 10 comienga a des-
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lineal descrito del mie mbro de troquel .superior 48 hacia el
niembro de troquel infericr 50 continda hasta que la'primera
superficie de base 52 del mismo se QOloca casi coplanar con
le primera superfiecie de base 58 del miembro de troquel infe-
rior 50. Se cree que este flujo lateral o extrusidn del me-

tal alejdndose de la cinta continua fracturable que se esté
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formando, es importante para impedir la formacién de grietas
¥ la separacidén prematura de la cinta continua. En ausencia
de dicha extrusién, el me tal puede trozarse o cortarse por
nedio de las herramierntas, tal y como se efectia mediente las
operaciones de troquelado o perforacidn t{picas, en donde el
metal se separa o0 se corta a lo largo de la linea de las he-
rramientas antes de que los troqﬁeles hayan penetrado comple-
tamente en el metal. Ta presente invencidn elimina précti-
camente la formacidn de grietas o fallas en la cinta continua
fracturable debido a que el metal se extruye lateralmente
elejdndose de la cinta continua durante el desplazamiento -
del metal a Angulos réctos para ccasionar el flujo lateral -
del metnl dgpboximadamenté de manera tan rdpida éomo el métal
ge estd despiazahdo a éngulos rectos, a fin de que el metal
no se separé ni Bé dorte mediante dichc desplazamiento a dngu-
los rectos; ILa experiencia hasts 1la fecha indica que en la prée
tica de esta invencidn, pueden formarse éxtremos de envase del .
tipo dado a conocer, a altos regfmenes de funcionamiento de la
prensa para producir 300 o més extremos por minute, per troquel
instalado, con pocos o ningunos extremos de la lata defectucsos.
El flujo laterzl del metal alejéndose de la cinta
continua fracturable gue se estd formando, produce también

una superficie aumentada del metal en un extremo de la lata pe-

ra formar la poreidn desviable deseada en el metsl adyacente



e la cinta continua. Como se ha explicado en lo que antecede,
dicha porcién desviable 32 se cree que facilita la rotura de la
cinta continua fracturable. ZEn.las herramientas ilustradas en
las Figuras 7 a 9, el elemento de troquel auxiliar 49 y la he-
rramienta interna de abovedado 51 controlan respectivamente la
direccidn en la cusl se forma el drea aumentada del metal, a
fin de que la porcién desviable 32 y el panel de apertura above-
dado 22 so proyecten hacia afuera con respecto a la suﬁerficie
original no desplaszada del extremo de la lata. Evidentemente,
para otras aplicacidnes de cierre o extremos de lata, unés he~
rramientas semejantes podrian también. controlar el tratsmiento
del metal a fin de que las prbtuberéncias o porciones desviables
se formen hacia abajd (es decir, hacia adentré) en uno o ambos
lados de la cinta continug fracturable, si se desea.

Despuds de que la hérremienta de abovedado interna
51, ha iniciado la formacidn de la béveda hacia afuera del panel
- de aperturs 22, la extrusién leteral del metal producids medisnte
la formacién de la cinta continua fracturable 24 redondea adi-
cionalmente el panel de apertura de manera que el metal en el
panel se separa por encima de-la béveda 64 en la herremienta de
abovedado 51 tel y como se ha ilustirado en la Figura 9. El
elemento de troguel auxiliar 49 controla la formacibn de la por-
cidn desviable 32 preferida que se proyecta hacia afuera adyacen-
te g la cinta continua fracturable 34, restringiendo el metal

digtante de la cintg continua-fracturab;e; de manera que’el me-
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tal se combe hacia arriba a través del troguel -inferior 50, tal
y como se ha ilustrado en la FPigurhd 9., Al formar lh porcién
desvigble 32, el elemento de troquel auxiliar 49 se desplaza lli-
nealmente para mover selectivamente lérsuperficie de bage 49s
del mismo, hacia relaciones longithdinalmente descentradas, pre-
determinades, con la primera swperfidie de base 58 del miembro
de troquel inferior 50 en la direccidn de desplazemiento del tro-
quel. o

Se:cree que la ektruéign lateral del metal duféﬁﬁe la
formadién de la cinta continua fracturable 24 contorneada de
manerd espécifica de acuerdo con los principios de esta inven-
¢ién da por resultado la formaoidn de esfuerzos residuales. come
plicades eh la cinta chntinua, teniendo probablemente un éompo—
ehte considerable de los mismds eh esfuerzo dortante que puede
interaccitnar cofi los esfuerzos producidos mediante el desplaza-
miento hacin adentro de las porciones desvisbles pars contribﬁir
a iniciar la rotura de la cinta continua fracturable. Dichos
esfuerzos residusles aparentemente actian dentro de la cinta con-
tinug fractureble 24 para facilitar la iniciscidn de su rotura.

En la prdetica de esta invencidn, la centidad de sepa-
racidn lateral "x" entre las esquinas 56 y 62 en la direccidn
horizontal puede variar dependiendo de la aleacidn, temple y grue-
so del metal en la pared del envase, el dngulo de la superficie
de extrusidn de metal 54 y 60 y el grueso residusl del metal

que va a quedar en la cinta continua'fracturable, entre otros
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factores. Dicha separacién lateral de preferencis queds dentro
de 1la esczla de una cuarta parte a una sexta parte del grueso
de la pared del envase en donde se forma la cinta continua frac—
turable, pero puede ser de 5 por ciento a 50 por ciento del
grueso del metal, para algunas aplicaciones. En la prdctica
ejemplaria de la invencidn, wn traslaps "x" de las superficies
de troquel 54 y 60 de aproximadamente i0813 milimetros, se ha en-
contrado que trabaja bien para formar unacinta continua,frgc-
turable en una pared del envase <fabricada de una léminékgg alea-
cifn a base de aluminio, templada de un grueso de .330 mi%imetros.
BEn este cjemplo los troqueles se movieron uno haeia sl otro hasta
que las superficies dé base 52 y 58 quedaban dentro de apggxima—
damente .0254 milfmetros en oriertacién coplanar. Esto produjo
una cinta continua fracturable cér un residuo delgado de metal
de aproximaddmente 1016 milfmetros de grueso sin grietas en 91
mismos |

La Figura 10 ilustra una configuracién preferida enila
actualidad de wn cierre de extremo de metal que incorpora 1os
principios de esta invencién. Se proporcions un panel central 12
que tiene por lo menos un panel de apertursg 22 circular y rela-
tivamente rigido contorneado péra inelufr wna porcién central
abovedada hacia adentro 33, limitada medfante un reborde 28 gue
terming periféricamente en una cinta continug fracturéble 24,
La cinta continua 24 interconecta el reborde 28 con un borde 30

de una porecidn desviable 32 integral que se proyecta hacia afuera,
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de configuracién generalmente frustocénica que rodea el panel

de aperturs 22 en la porcidn adyacente de la pared del envase.
De preferencia, el reborde 28 tiene una superficie superior 70
précticamente plana que intersecta en sus extremos wna superfi-
cle angularmente inclinada 72 que define la orilla marginal in-
terna del borde 30 de la poreidn desviable 32 en una eéqpina 8X~
puesta 74. El borde 30 tiene une superficie interior 76 précti-
camente plana colocada en relacién prdeticamente éoplaﬁér don la
superficie .superior 70 del rehorde 28 y que intersecta en sus
extremos una superficie angularmente inclinada 78 que defiﬁe la
orilla marginal externa del peborde 28 del panel 22 en unn ‘$e-
gda esquina 80. Las esquinas 74 y 80 se colocan en relacidn
lateralmente separads predeterminada y definen entre las mismas,
la extensidén lateral de la cinta continua fracturable 24.

La poreidn desviable 32 en el extremo del envage 10
estd adaptada para efectuar, en respuesta a una presién digital-
mente aplicada y dirigida hacia adentro, un desplazemiento rela-
tivo del borde 30 con respecto al reborde 28 para esforzar la
cinta continua fracturable 24, e iniciarAla fractura de ls misma,
pars permitir el desplazamiento hacia adentrs de un panel de
apertursa. separade de mayor tamafio de reborde que el tamafio de
la abertura que se forma en el extremo., Dicha presién digital
dirigidna hacla adentro se gplica mejor contra el extremo 10 ad-

yacente a'la ¢inta-continua 24 y de preferencia contra el borde

levantado 30 de la poreidn desviable 32, tal y como se ha ilus-
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tradoieﬁ ié Figura 10. Dicha presién haclia adentro eontra la
poreidn desviable 32 parece ser que mueve el borde 30 con rela-
cién al reborde 28 del panel de apertura relativamente rigido
22 para esforzar la cinta continua fracturable 24 e iniciar 1a
fractura d¢ la misma. Como se ha sefialado en lo que antecede,
el panel de épertura 22 de preferencia es de caracter relativa-
mente rigido para resistir la flexién del mismo y asegurar de
esta manera que el desplazamiento de la poreidn desviable 32
cree un desplazamiento relstivo suficiente del borde 30 del mismo
¢on respecto al reborde 28 del panel de apertura 22 para iniciar
la fractura de la cinta conbinua. ILas esqﬁinas de separacifn la-
teral de T4 y 80 se seleccionan pars definir una cinta continua
de por lo menos wna extensién minima predeterminada, que es su-
ficiente paré mantener su integridad estructural durante gxposi-
¢ién 2 las variaciones en la magnitud del esfuerzo residual_ep.
1a misma, ocasionado mediante el manejo y uso normal del eﬁﬁase,
y menor que la extensifn mdxima predeterminada que impedirfa la
fractura inducida por desplazamiento de la misma, en respﬁeéta
a la presién aplicada digitalmente y dirigida hacia adentro.

Afn cugndo ls mecdnica sobre la cual se basa el modo
de funcionamiento de la comstruccidn material objeto, no se com- -
prende completamente en la actualidad, ge ¢ree gue introducen es-
fuerzog regiduales complicados en la cinta continua fracturable
contorneada de manera especifica, mediante un desplazamiento

del metal efectuado durante la formageidn de la misma. Se cree
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ademds que el desplazamiento relativo de la porcidﬁ desvisble
inducido mediante la presiéh aplicada digitalmente y dirigida ha-
cia adentro, introdiice un patrd de esfuerzo complicado adicional,
de caracter variable eh la cinta continua y que la fractura lo-
calizada de la cinta continua se inicia medisnte interacciones
de ;a nmisna cqloéadas selectivamente y localizadas probablemente
con el grado de esfuerzos residuales, creados por la formacidn
en la misma. o

Por 1o tahto se verd que se proporcionan una paféd del
envage y un nétodo para formar la misma, que ofrecen caracteris-
ticas de apertura mejoradas y resiétencia mejorada g la Forma~
cidn de grietas en 1a cinta eontinda fracturable en la paréé’del
envase. Il mebtal se mueve pricticamente a dngulos rectos ¢on res-
pecto a la superficie inicialmente no desplazada de la parédldel
envase, a2 lo largo de la cinta continua fracturable, mientras que
el metal se extruye lateralmente alejdndese de la misma.' Ia
extrusibn del metal ocagiona un flujo de metal lateral que es-
gproximadamente tan rdpido como el desplazamiento a dngulos rec-
tos del metgl, durante por lo menos la Ultima parte de la opera-
cidén de formacidn, para evitar de esta manera el corte del metal,
vy ademds forma una porcién desviable en la pared del envase,
cuyo desplazemiento inducido digitalmente, inicia la fractura de
la cinta continua.

Ia invencién es particularmente apropisda para utili-

zarse con paredes y envases qﬁe se fabrican de un material lami-
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hado de aleacién a base de aluminio endurccido dentro de la es-
tala de gruesos de .254 milfmetros a .381 milimetros y que es
por lo menos una aleacidn semisuave y de preferencia una alea~
cién de temple de por lo menos tres cuartas partes o es uaa alea-
oidn de temple extra que se ha recocido parcialmente como resul-
tado de su calentamiento para curer un revestimiento protector
sobre el mismo., Ia ldming de aleacifén de aluminio semisuave,
generalmente tendrd un limite eldstico que es por lo meros la
mitad del limite eldstico pars la misma aleacién en la condicidn
completamente endurecida y de dos o mds veces el 1limite eldstico
pare el producto en una condicién completamente recocida o re-
crigtalizada. Se cree que dicho material laminado de alescidn
endurecida es particularmente apropiade pars la préctica de le
invencién debido a que el material de 14 dureza espedificada se
Are&uierc que agegure la conversidn de 1as presiones aplicadas
digitalmente dirigidas hacia adentro hacia el desplazamiento
dirigido zelectivamente del berde 1la poreidn desviable con rela-
¢ién al reborde del panel de apertura relativamente rigids. Se
_cree ademds gque la gleacidn de aluminin endurecida mecdnicamente,
dard por resultado también la pregencia de mayores esfuerzos
residuales en el metal, tanto en lo que se refiere s aquellos que
se introducen en la formaeidn inicial de la cinta continua frac-
turable como aquellos que se introducen medisnte €l desplaza-

miento del metal relativo, tal'y como se describe en lo que’

antecede.
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La experieneia hasta la fecha ha indicado que los pa~
neles de apertura que tienen didmetros dentro de la escala de
aproximadamente 3.18 milimetros hasta 19.05 milimetros, propor-
ciorian regimenes adecuados de vaciado y descarga, y dan también
por resultado una extrusidn de metal lateral adecuada, durante
la formacidn para producir porciones desviables de tamafio ¥y
oonfiguracidn deseables. Con respecto a dichas porciones desvia-
bles, se cree que un dngulo de inclinacidn dentro de 1a estala
de aproximadamente 5 a 15 grados con respecto al plans general
de un cierre de extremo, proporciona una accién adecuada'ﬁ Sene-
jemte & wna palanca acodada para efectuar el desplazamiento nece-
sario de 1a porecidn de borde c¢om relacidn a la porcién de reﬁor—
de del panel de apertura, para inicisr la fractura de la cinta
continua. A

Una modalided adicional de 1la invencifn se ha mostrado
en ld Figura 11, en donde una pared del envase tal como un cige
rre ¢ extremo de lata 110 que se fabrica de material deformsbile,
de preferentia de aleadidn de aluminib de temple duro, puede in-
c}uff por 10 ménos uno y de preferencia dos paneles 112 que se
définen mediante 1fneas de debilitamiento 114 en el extremo de
1z latn. Los paneles 112 se disefian para sbrirase prensindolos
hacis un envage, en donde el extremo de la lata 110 se sella pars
formar una abertura de vaciado y/o un econducto de ventilacibn en
el extremo de la lata. Las lineas de debilitamiento 114 alrede-
dor de los paneles 112 se forman desplazando el metal 2 dngulos
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rectos con respecto a larsuperficie inicialmente no desplazads
del metal y prensando ung zoha angosﬁa del metal a 1o iargo de

1a lfnea de debilitamiento. Oada 1lffica de debilitamiénto 114 en
el extremo de lata puede tener 1a forma de uma "C" y puede tener:
una conexidén de metel 118 entre los extremos de la 1fnes PTOPOT~

" cionando une articulaeidn que impedird la separacién completa de
los paneles 112 desde el extremo del envase 110. ILa articulacién
118 ehtre los extremos de cada linea de debilitamiento 114 puede
debilitarse ligeramente mediahte una linea de muescas poéé profun-
dms o de menera semejants, pero puede también no egtar éebilitadé
para ciertas aplicaciones.

Haciendo referencia a la Figura 12,'sé verd que eu ‘esta
modalidad de esta irvencidn, la superficie superior 116 del panel
{12 adyacente a la lfnea de debilitamiento 114 estd aproximada-
menté on el mismo plano o lfnea con 1fnea respecto a la superficie
{inferior 117 del metal adydcente a 1d 1fnea de muescas al exterior
del panel. . Se verd ademis en la Figura 12, que una protuberancia
flexible 124 puede formarse eh el bxtremo de la lata, adyscente
2 cadh lines de debilitamiento. - Como se explicafé a continue-~
cibn, la protubersncia 124 facilita el hundimiento del panel 112
hacia una lata en donde se asegura el extremo 110.
| Tos panéles oprimibvles 112 de preferencia estdn above-
dados hacia abajo, tal y como se ha ilustrado en la Figura 12;.
Dichos paneles 112 abovedados hacia abajo proporcionan resisten-

cia méxima a la rotura de las lineas de debilitamiento 114, me-
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diante la presifn interns elevada en el envase 120 en donde
ge aéegura el extremo, y proporcionan también facilidad de roturg
méxima de las lineas de debilitamiento, mediante la fuerza apli-
cadas externsmente contra el extremo de la lata. Ia presién en
el envase 110 producird esfuerzos de compresidn principalmente
en el metal residual en la linea de debilitamiento 114 alrededor
del panel 112 abovedado hacia abaje, y el metal puede resistir
los fuerzos de compresidn relativamente elevados sin falls 3l-
guna.. Pero cuando la fuerza externa se aplica contra la pared
del envase 110 en el 4rea de la linea de debilitamiento 114,
se produciré'una combinacidén de esfuerzos incluyendo por 1o me-
nos clierta centidad de esfuerzo cortante en el metal residuéi,
y esta combinacién de esfuerzos, y en particular el esfueris
cortaﬁt’e romperd la liriea de debilitemiento, adn cuando 108 €3-
fuerzos sean de magnitud relativamente baja. La protuberaficig
124 adyacente a la 1inea de debilitamients 114 se flexionard -
hadia abajo,.mediante dicha fuetza apliéada éxbtertidmetite pard
ocasionar qué el metal en los lados opuestos de la lfnea de de
bilitamiento se mueve uno con relacidn al otro en un plano casi
paralelo a la ldmina para producir una fuerza cortante en el me-
tal residual en la lines de debilitamiento.

Las Figuras 13 y 14, .ilustran una forma preferida de
herramientas, para producir la modalidad adicional de la inven-
cién. . Dichas herramientas consisten de un troquel superior 128

anular, verticalmente movible y un troguel inferior anular 130,
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entre los cuales puede colocarse una limina de metal o una pa-
red del envase 132, para que se forme en la miema una linea de
debilitomiento. ILas herrsmientas ademds incluyen una herramien-
ta de acufiar y redondear 134, anular, externa, verticalmente mo-
vible pare acullar la pared del envase adyacente a la linea de
debilitamionto y controlar la direccién en la cual se forma la
protuberancia en la pared del envase. Adn cuando el troquel

134 se ilustra como quedendo separado del troquel 128, los dos
troqueles pueden formar una wnién integral. Haciendo reférén-
cia a la Figura 14 que es una amplifiossidn de los troqueles 128,
130 y 134 a1 completarse la operacién formadora, el troquel su-
perior 128 puede tener una superficie inferior o cara 136-prée-
ticamente horizontal, una cara interna 138 que puede esta®‘in-
elinada hacia arriba desde la cara 136 a undngulo de aproximzda-
mente 15°, una cara externa 140 inclinada hacia arriba desde" la.
chra inferior, a un éngdlo de aproximadamente 459, una cara ver-
tacal 142 que se extiende hacia arriba desde la orilla externa
de la cara 140 y una cara 144, pricticamente horizontal que se
extiende hacia afuerg desde la parte superior de la cara 142,

El troquel inferior 130 incluye una superficie o cara superior
V146 prdcticamente horizontal, una cara externa 148 que puede
estar inclinadas hacia abajo y alejada de la cara superior 146_
a un dngulo de aproximadamente 15°, una cara interna 150 incli-
nada hacin abajo desde la cara superior a un 4ngulo de aproxima-

damente 45° una cara vertical 152 que se exbtiende hacig abajo



- 37 -

degde la orilla externa de una cara 150 y wa cara 154 prdeti.
camente horizontal que se extiende desde el interior de 1la cara
152..

Tas caras 140 y 150 en los troqueles 128 y 130 som
regpectivamente casi paralelas y se traslapan entre si en wn
plano horizontal, para ocasionar que una zona relativamense
angosta del metal se extruya lateralmente desde dichas caras cuan..
do los troqueles se cierren contra la ldmine 132. De prefe-
rencia dicha extrusién o flujo lateral del metal ocurre a un
fngulo de aproximadamente 45° con respecto a la superficic ori-
ginal no desplazade de la ldmina metdlica 2132, y el traskapo
horizontal de lassuperficies 140 y 150 de preferencia es de una
gexta parte a una cuarta parte del grueso de la ldmina de me~
tal 132, Los troqueles 128 y 130 que se han seleccionado parn
ilustracidén se dimensionen de manera tal que en la posicién ce-
rrada de las caras del troquel 136 y 144 en el troguel 128 que
se oponen a las caras 146 y 154 en el troqﬁel 130 #e deparan ver-
ticalmente a través de una distancia de aproximadamente el grueso
de 1n ldmina 132 para proporcionar una banda o zona de rebajo en—
tre el elemento de enmuescar y el elemento de acufiar en los tro-
queles. Ia separacién exacta de dichas superficies de troquel
opuestas, no se considera como siendo critica para el funciona-
miento apropiado de los troqueles, siempre y cuando los tro-
queles permitsn que el metal en el 4rea entre el reborde 156

en el troquel 134 y la superficie lateral 140 en el troquel 128,
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fluys con poca o ninguna restriceidn., Se cree gue la cara 144

en el trogquel 128 y la cara 158 en el troquel 134 podrisn separar-
se a distancia considerable por encima de 1a cars 136 en el tro-
quel 128, o podrfa no existir y tener poco o ningln efecto en el
funcionamiento de los troqueles.

| Una particularidad de esta modalidad es que la cara

140 en @l troquel 128 y la cara 150 en'ei.troquel 130 cada una
tiene vma altura en un plano vertical aproximadamenfe igual a la
mitad del grueso de la limina de metal en donde se forma ia linea
de debilitemiento. Iimitando la altura de cada cara 140 y 150
hasta aproximadamente la mitad del grueso de la ldmina, en com-
binacién con el rebajo o falta de restriccifn -contra el metal

en el drea ontre la cara 140 y el reborde 156, se'diee que reduce
ai minimo, los esfuerzos que se producen en el metal drante el
procedimiento de debilitamiento y de esth manera facilita la for-
macién de las lfneas de debilitemiento en el metal laminado que
varia en grueso dentro de escalas comercialmente éceptables{

V Una particularidad sdicional de esta modalidad'es que
el troquel 134 incluye un elemento tal como un reborde o nerva-
dura de acufiamiento 156 para acufiar la lémina 132 adyacente 2 la
lInea Qe debilitamiento que se forma medimnte las herramientas
128 y 130, La mervadura 156 puede ser de seccién transversal
arqueada, tal y como se ilustra en la Figura 14, o puede tambidn
tener otras configuraciones que prensardn el metal contra el tro-

quel inferior 130. Adn cuando no se comprende completamente se
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eree que el metal de acuRamiento entre la nervadura 156 y la
cara 148 en el troquel 130, ooasiona que el metal fluya lateral-
mente desde entre la nervadura y la superficie del troquel para
controlar los esfuerzos que se producen mediante los troqueles
128 y 130 en la formacidn de una linea de debilitamiento en la
ldmina 132. Ia altura de la nervadura 156, tal y como se mide
perpendicular a la superficie 158 en el troquel 134, de preferen-
ein queda dentro de la escala de aproximadamente una cuarts parte
a tres cuartas partes del grueso de la lfpina 132. Ademda, los
radiog de ,127 milfmetros, ,1905 milimetros y .254 milimetros,
se hg encontrado que trabajan bien para la nervadura 156 cuando
se forma una linea de debilitamiento en unag ldmina de aleacida
de aluminio de temple duro de un grueso de 305 milimetros. . La
gervadura 156 de preferencis est{ separada de la linea de debi-
litamiento que se forma a una distancia de aproximadamente uns
4 tres veces mayor que el grueso de la 1ldmina 132:

Durante el funcionamients de los trogueles 128, 130 y
134 pars formar una linea de debilitamiento en la pared del en-
vase o lémina de metal de conformidad con estn invencidn, la 14-
mina 132 se coloea entre los troqueles, tal y como se ha ilus-
trado on la Figura 13, y los troqueles 128 y 134 se cierra o sc
mueven como ung unidad hacia el trogquel 130 para deformar la
1dmina de metal entre los mismos. Ias caras 136 y 146 en los

troqueles 128 y 130 desplazen o mueven el metal en la ldmine

132 & 4ngulos précticamente rectos con respeeto a la superficie




- 40 -

no desplazada original de la limina para formar una linea de
grueso de metal reducido en la ldmina. Cuando la superficie del
troquel 136 y 146 se ha encerrado hasta aproximadamente dos ter-
ceras partes a tres cuartas partea del grueso de la ldmina 132,
el metal comienza a extruirse o prensarse lateralmente desde en-
tre las caras 140 y 150 en los troqueles. Esta extrusién lateral
del metal glejéndose de la lfnea de debilitamiento que se estd
formendo, ocurre casi simultdneamente con la terminacién.del
desplazamiento del metal a dngulos précticamente rectos con res-
pecto a la superficie original de 1la ldmina e impide que se corte
la ldming entre los troqueles. Dicho flujo lateral del metel

de preferencia es aproximadamente al mismo régimen, al cual el
metal se estd desplazando a dvigulos rectos para reducir al minimo
las posibilidades de que el metal se corte o se separe, mediante
dicho desplazemients a dngulos rectos. .

Durante la formacidn de una 1linea de debilitamiento on
la 1dmina 132, la nervadura 156 en el troquel 134 acufia ol mehal
en wnp zong adyscente a la 1fnea de debilitamiento para facilitar
1a formacidn de wia 1fnea de debilitemiento en las 1éminas de
me%ai que varfa desde gruesos de espesor nominal. El acufiamien-
to de lo ldmina 132 entre la nervadura 156 y la cara del thquel
148 prensas o comprime el metal en la ldmina, ocasionando el flu-
jo del metal latersl alejdndose de la nervadura de acufiamiento
156, Aproximadamente la mitad del flujo del metal es hacia la

1fnen de debilitamiento que se estd formando. Se cree que este
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flujo de metal lateral haciag la linea de debilitamiento de cier-
ta mgnera contrcla los esfuerzos en la linea de debilitamiento,
que podrian ocagionar rotura prematura o accidental de una linea
de debilitemiento en una ldmina que varfa desde un grueso de
espesor nominal. El acufiamiento de la ldmina a lo largo de la
1{nea de debilitamiento ,permite el cierre de los ftrogueles 128
y 130 hasta wia posicidn en donde las caras 136 y 146 quedan
aproximedamente linea sobre linea con un residuo muy delgédo del
metal entre los troqueles sin formar grietas en la linea de de-
bilitamiento, adn cuando la ldmina 132 sea mds delgada que el
espesor nominal, En ausencia de dicho acufismiento, el cierre de
las matrices de este tipo hasta una relacidn de 1fnea sobre 1i-
nea de la superficie superior e inferior opuestas de los tfoque-
les, ocasionarfa grietas o fallas indeseables en las linea de
debilitamiento que se estdn formando. '

Se observard que la Figura 14 ilustra el acufiamiento
de wn lado Ynicamente de la linea de debilitamiento que se esid
formando. Serd evidente para aduellas pefsonas expertas en ol
ramo que dicho acuffamiento podria efectuarse a ambos lddos de
1a 1linea de debilitamiento o el lado de la linea de debilitamien-
to opuesto a aquel ilustrado en la Figura 14. Se apreciard tam-
bién por aguellas personas expertas en el ramo gque la nervadura
de cufiamiento podrfa proporcionarse emn el troquel inferior 130
en vez del troquel superior 34 y podris ser de varias configura-

clones en seccidén transversal.
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Al formar una linea de debilitamiento en la lémina
132 con los troqueles 128 y 130, el espacio libre o rebajo entre
las caras 142 y 144 en el troquel superior 128 y las caras 152
¥ 154 en el troquel inferior 130, proporciona un espacio en don-
de puede fliir el metal de la ldmina 132, como resultado del tre-
tamiento de metal, 2 cualquier lado del rebajo del troque. Esto
reduce al minimo adicisnalmente los esfuerzos gque ge producen
-en la limina, durante la formacién de una linea de debilitauiento
en la ldmina. Antes de esta invencidn, los troqueles pera des-
plazar el metal a dngulos rectos y para extruir el metal late-
relmente, incluirfan caras laterales semejantes a las caras 140
y 150 de los troqueles 128 y 130, pero las caras de los trogue-
les se extendfan a aproximadamente un 4dngulo de 45° durante por
lo menos el grueso completo del material en donde se formabs g
1inea de debilitamiento. E1 rebaﬂo gue se proporeiona en los
troqueles 128 y 130 de conformidad con esta invencidn se cres '
gue reduce la cantidad del flujo del metal que se efectda mediantc
dichos troqueles y por lo tanto, reduce los esfuerzos que se
producen en el metal en el drea de la lfinea de debilitamiento o
mueseas Lo reduccidn de los esfuerzos en dicho metal se cree que
permite la formacidn de lfneas de debilitamiento Que tienen un
minino de metal residusl en las mismas péra facilidad mdxima
de rotura.

Durante el funcionamiento de los trogueles 128, 130 y

134, el panel oprimible que ge forma se redondeard hacia abajo.
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Formando una lfnea de debilitamiento entre los trogueles, aumen-
ta la superficie del metel en la ldhina, debido al adelgazamien-
to del metal en el 4rea de la linea Ade debilitamiento y la super-
ficie aumentada del metal en el panel definido mediante la linea
de debilitamiento produce el redondeado hacia abajo en el panel.
Como se manifiesta en lo que antecede, dicha boveda hacia abajo
g6 prefiere para extremos de énvase gue van a asegurarse en on-
vases que tienen presiones superiores a la atmosférica en los
mismos, debido a que proporciona una resistencia consideratle a
le rotura de la lfnea de debilitamiento, mediante dichas pfésio—
nes intemes y facilidaed méxima de rotura, mediante 1a fuerza,
externa aplicada contra el extremo de la lata. Serd evidente
pars aquellas personas expertas en el ramo, que podria pfopdfb
cionarse también wia béveds hacia arriba en dicho panel oprinible
en los extremos del envase, para otras aplicaclones.

Ias Figuras 15 y 16; ilustran modalidades alternativas
de troqueles gue pueden utilizarse para formar una linea de debi-
1itamiento o muesca en una ldmina de metal, u otro material de-
formable. Los trogueles de acuffamiento ftales como aquel ilus-
trado en las Piguras 13 y 14, se utilizan de preferencia con los
troqueles ilustrados en las Figuras 15 y 16, pero no se han ilus-
trado. Los troqueles 160 y 162, que se hen ilustrado en la Fi-
gura 15, incluyen caras 163, 164, 165 y 166, que son semejentes
a las caras de los trogqueles en las Figuras 13 y 14. Los troque-

1es ademds incluyen caras 167 y 168 que se colocan s un dngulo de
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aproximadamente 109 con respecio a la vertical y una cara 169

en el troguel 160 que se coloca a un.gngulo-de apfoximadamente
459 con respecto a un planc horizontal. .La cafa 169 queda sepa-
rada a distancla considerable ﬁor encima de las caras 163, en
el troquel 160 y permite el flujo libre del metal en el 4rea en-
tre la 1fnzg de debilitamiento y la zona de acufiamiento.

Loe troqueles 170 y 172 ilustrados en la Pigura 16, in-
cluyen las caras 174 y 176 que estdn curvadas alejadas de 1as
caras 178 y 180. Se apreciard por agquellas personas expertag en
el ramo, que podrian también emplearse varias otras configura-
ciones de trogquel, para formar las lineas de debilitamiento, -de
conformidad con esta inveneidn. Por ejemplo, podrfan proysreio-
narge radios pequeiios en las esquinas 182 y 184 en las troqueles
170 ¥ 172, o las esquinas semejantes de los trogueles ilustrados
en las Figuras 14 y 15. |

La Pigurs 17 ilustra otre formz alternativa de herra~
mient®s que pueden utilizarse, incéluyendo los troqueles supsrior
e inferior 186 y 188 para formsr una lines de debilitamiento en
tna 1l4mine de metal y un troquel de conformacién 190 para trebe-
jar el metal adyacente a la 1fnea de debilitamiento que se forma.
El troquel 190 tiene una cara inferior 194; pdcticanente plana,
que puede quedar paralels a la cara 192 en el troguel 188. ILag
caras 192 y 194 se colocan a un dngulo de aproximadamente 15° con
respecto a2l plano horizontal de la- superficie inicialmente no

desplazada de la 1dmine 188 de maners que el metal entre las
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mismas se formard a un éngulo semejante. Los troqueles 186 y
190 se muestran como dos troqueles separados, pero también pue-
deh constitulrse como una unidad. En la posicidn cerrada de los
troqueles 186, 188 y 190, las superficies del troquel 192 y 194,
de preferencia estdn separadas a una distancia aproximadamente
igual al érueso de la ldmina, gque se egtd enmuescando. Sin em-
bgrgo, los trogueles 188 y 190 pueden también cerrarse contra la
1£mina; para'ﬁrensar el metal entre las caras 192 y 194. Ade-
mds, las'superficies de troguel 192 y 194 pueden estar separadas
mis estrechamente, distantes a 1la linea de debilitamiento jue

va a formarse, de manera que cuando sé clerran los troqueles,

lg ldmina se prensard o extruird entre dichas superficies dsl
troquel hacia la linea de debilitamiento. Dicha presién o acu-
fiamiento del metal, se cree que controla los esfuerzos que se
producen en el metal, de menera que pueda formarse una linea de
debilitamiento en el material y la lémina de metal, que tiene -
gruesos que varian del espesor nominal.

Adn cuando se han ilugtrado y descrito modalidades
preferidas de esta invencidn, serd evidente por aquellas perso~-
nas expertas en el ramo que pueden hacerse varias modificaciones
en la pared del envase, los métodos y las herramientas, sin &egg
viarse de la invencién y del alcance de las cliusulas anexas. A
Por ejemplo, el troquel utilizado para acufiar o prensar el metal
a 1o largo de la linea de debilitemiento, no necesita moverse

como une unidad con el troquel utilizado para formar ls linee de
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debilitamiento. En vez de esto se cree que el troquel de acufia-
miento podria cerrarse contra un extremo de la lata y mantenerse
contra el metal a medida que los troqueles de enmuescar se mueven
contra el extremo de la lata. Se apreciara también por aquellas
personas expertas en el ramo, que esta invencidn puede emplearse
para formar lineas de debilitamiento o muescas de una variedad de
configuraciones lineales, en una variedad de articulos de material
laminado deformable, tales como cierres, extremos de latas y seme-
jantes.
En resumen, la presenta patente de invencién que se so
licita deberi recaer en las siguientes:
REIVINDICACIONES

a

1.) Método y su correspondiente aparato para la forma
cibén de uh componente de recipiente de chapa metdlica que tiene
POr lo menos una piaca de abertura desplazable hacia el interior y
una porcién deformable que sobresale hacia el exterior y dispues-~
ta de manera que esté interconectada integralmente con ella por me
dio de una membrana desgarrable, estando dicho método caracteriza-
do porque se introduce una chapa de metal entre un primer elemento
de troquel que tiene una primera supérficie de extrusidn de metal
sustancialmente plana y una segunda superficie de extrusidn de me
tal sustancialmente seudocdnica que define con ella una esquina en
el emplazamiento de la interseécién entre estas superficies,.y un
segundo elemento de troquel que incluye una primera superficie de

base y una segunda superficie de embuticibén del metal dispuesta an -«
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gularmente, estando un dispositivo de troquel auxiliar dispuesto

en el mismo lado de la chapa que dicho primer elemento de troquel,
~teniendo una superficie de base de embuticién de metal orientada

de manera general en una direccién opuesta réspecto a dicha prime-
ra superficie de dicho elemenfo de troquel y estando separado la-
teralmente de éste con relacidén a un eje de desplazamiento de dichos
troquéles, porque se desplaza linealmente en dicho primer elemento
de troguel hacia dicho segundo elemento de troquel para mover selec
tivamente dichas primera y segunda superficies de dicho primer ele-
mento de troquel acercdndolas a dichas superficies de dicho segundo
elemento de troquel para que entre con contacto con dicha chapa y
para desplagzar lateralmente unas paries de la misma dentro de la
zona de desplazamiento de éichas superficies de troquel mediante la
accién conjunta de dichas primeras y segundas superficies de dichos
primero y segundo elementos de troguel con el objeto de formar di-
cha membrana désgarrable, porque se detiene el desplazamnienio de
dicho elemento de troquel cuando el vértice de dicha esquina de di
cho primer elemento de troquel estd dispuesto de manera sustancial-
mentie alineada con dicha primera superficie de dicho segundo ele~
mento de troquel, y porque se desplaza linealmente dicho dispositi~
vo de troquel auxiliar hacia dicho segundo elemento de trcquel pa-
ra mover selectivamente dicha superficie de base del mismo hasta
una posicibén decalada longitudinalmente de menera predeterminada con
respecto a dicha primera superficie de dicho segundo elemento de

troquel en la direccién de desplazamiento del troquel para rormar di
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cha porcién deformable mediante su accién conjunta.

2.) létodo segin la reivindicacién 1, caracterizado por-
que dicho primer elemento de troquel y dicho dispositivo de tro-
quel auxiliar se desplazan linealmente contra la superficie supe~
rior de dicho componente de recipiente para formar una superfi-
cie superior sustancialmente plana en el borde de dicha placa de
abertura que estd situado sustancialmente en el mismo plano que la
superficie inferior sustancialmente plana del reborde interno de
dicha norcién deformable.

3.) Método seg@n las reivindicaciones 1 6 2, caracteri
zado porgque dicho componente de recipiente se comprime o se acufia
en una zona situada a lo largo de por lo menos un lado de la mem-
brana desgarrable que se forma en el componente del recipiente.

4,) Método segin una cualquiera de las reivindicaciones
1 a 3, caracterizado porque dicho componente de recipiente se com-
prime o se acufia hacia el exterior de la placa de gbertura derinida
por unz membrana desgarrable.

5.) Hlétodo segin una cualquiera de las reivindicaciones
1 a 4, caracterizado porque el componente del recipiente queda sus-
tancialmente libre en los trogueles entre dicha superficie de ex~
trusién de metal y la zona a lo largo de la cual se comprime o se
acufia el elemento de recipiente. ,

6.) Aparato para llevar a cabo el método segin las reivin
dicaciones 1 a 5, para formar un componente de recipiente de chapa me

tdlica que tiene por.lo menos una placa de abertura desplazad.e hacia el
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interior yunaporcién deformable que sobresale hacia el exterior dis
puesto de manera que esté interconectada de manera integral con
ella por medio de una membrana desgarrable, caracterizado porque
incluye un primer elemento de troquel que tiene una primera super
ficie de extrusidén de metal- sustancialmente plana y una segunda su
perficie de extrusién de metal sustancialmente plana y situada an-
gularmente que define con dicha primera superficie una esquina en
el emplazamiento de interseccidn con ella, un segundo elemento de
troquel que tieme una primera superficie de base y una segunda su
perficie de embuticén del metal dispuesta angularmente, y un dispo
sitivo de troquel auxiliar que tiene una superficie de base de em-
buticidén de metal orientada en una direccidn generalmente opuesta
respecto a dicha primera supe}Eicie de dicho segundo elemento de tro
quel y separada lateralmente de este, pudiendo dicho primer elemen
to de troquel y dicho dispositivo de troquel auxiliar desplazarse
linealmente con relacién a dicho segundo elemento de troquel, estan
do dichas primera y segunda superficies de dicho primer elemento de
troquel en posiciones generalmente opuestas respecto a dichas pri-
mera y segunda superficies de dicho segundo elemento de troquel,
con lo cual el desﬁlazamiento de dicho elemento de troquel y de di
cho dispositivo de troquel auxiliar comtra una chapa de metal situa
da entre ellas hasta la posicidn de cierre del troquel en:ia‘éual
dicho vértice de dicha primera esquina de dicho primer elemanto de
troquel estd alineado sustaﬁcialmente con dicha primera suﬁer%icie

de dicho segundo elemento de troquel y dicha superficie de base de
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~dicho dispositivo de trogquel auxiliar estd decalada longitudinal-
mente con relacidén a dicha primera superficie de dicho segundo elg
mento de troquel en la direceién del desplazamiento de trogquel, da
lugar al desplazamiento lateral de wnas porciones de dicha chapa
dentro de la zona de desplazamiento de dichas superficies de tro-
quel mediante la accidén conjunta de dichas primera y segunda su-
~perficies de dichOS'primero y segundo elemento de troguel, para
formar dicha membrans desgarrable, y da lugar a la formaciég de
dicha porcién deformable mediante la accién conjunta de dicha pri
mera superficie de dicho segundo tréquel y de dicha superficie de
base de dicho dispositivo de troquel auxiliar,

7.) Aparato segin la reivindicacién 6, caracterizado
en que dicho primer elemento de troguel tiene una primera superfi
cie de base sustancialmente plana y una segunda superficie de ex~
trusién de metal sustancialmente plana y dispuesta angularnente
que define con ella una primera esquina obtusa en el emplazamien-
to de interseccién entre ellas, teniendo dicho segundo eleiento
de troguel de forma correspondiente, una primerz superficie de ba-
se sustancialmente plana y una segunda superficie de extrusisén de
metal sustancialmente plana y diépuesta angularmente, que_ define
con ella una segunda esquina obtusa en la zona de interseccién en
tre ellas, teniendo dicho dispositivo de troquel auxiliai-uha su~
perficie de base de embuticidén de metal orientada en la miéma di-
reccidn general que la primera superficie de dicho primer elemento

de troquel y dispuesta lateralmente a una cierta distancra respec-

¥
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to a dicha primera superficie de dicho segundo elemento de troquel,
pudiendo dicho primer elemento de troquel y dicho disvosiiivo de
troquel auxiliar ser desplazados linealmente con rélacién a dicho
segundo elemento de troquel estando dichas primera y segunda su-
perficies de dicho primer elemento de troquel situadas en posicio-
nes generalmente opuestas con relacién a dichas segunda y primera
superficies, respectivamente, de dicho segundo elemento de troguel,
y estando dichas primera y segunda esquinas de dicho elemento de
troquel situadas lateralmente a una cierta distancia la una de la
otra, con lo cual el desplazamiento de dichos elementos de iroquel
y de dicho dispositivo de troquel auxiliar contra una chapa de me-
tal situada entre ellas, a la posicién de cierre del troquel, en
la cual dicha primera superficie plara de dicho primer elemento

de troquel estd situada sustancialmerte en el mismo plane que di-
cha primera superficie plana de dicho segunés elemento de troquel
y dicha superficie de base de dicho dispositivo de troquel auxi-
liar estd decalada longitudinalmente con relaciéh 2 dicha.primera
superficie de dicho segundo elemento de troquel en la diractién del
desplazamiento del trdquel, dard lugar al degplazamiento de unas
porciones de la superficie de dicha chapa en dngulos sustancialmen
te rectos respecto a la superficie inicialmente no desplazada de
la misma mediante la accién de dichas primeras superficies planas
de dichos primero y segundo elementos de troquel, y producird la
extrusién lateral de unas porciones de dicha chapa dentro de la

zona de desplazamiento de la misma mediante la accién coirjuata de

PN
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dichas primera y segunda superficies de dichos primero y segundo
elementos de troquel para constituir dicha membrana desgarrable, y
formard dicha porcién deformable mediante la accidén conjunta de di
cha primera superficie de dicho segundo troquel y de dicha superfi
cie de base de dicho dispositivo de troquel auxiliar.

8.) Aparato segin la reivindicacién 7, caracterizado
porque dichos elementos de troquel y dicho dispositivo de troquel
son de configuracién generalmente circular y estdn dispuestos con
céntricamente los unos fespecto a los otros,

9.) Aparato segun la reivindicacién 7, caracterizado
porque por lo menos una de dichas primera o segunda esquinas de
dichos elementos de troquel estd interrumpida en un emplazamiento
del perimetro de los elementos de troquel para formar un elemento
de articulacién en dicha placa desplazable, que Tiene un éspesor
superior a dicha membrana desgarrable.

10.) Aparato segin la reivindicacién 7, caracterizado
porque cada una de dichas segundas superficies de dichos primero y
segundo elementos de troquel estdn dispuestas con un énguié-&é
aproximadamente 45° respecto a dichas primeras superficieé”ﬁé di-
chos trdqueles para estrujar el metal entre dichas segunddé‘super-
ficies con un dngulo de aproximadamente 45° respecto a la..slperfi

LR

cie inicialmente no desplazada de dicha chapa metdlica. ° .

.
Yuat

11.) Aparato segin la reivindicacién 7, caracterizado
porque dichas primera y segunda esquinas de dichos elementos de

troquel estdn separadas lateralmente por una distancia inferior a
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0,010 mm.

12.) Aparato segin la reivindicacién 6, caracterizado
porque dichas superficies de extrusién de metal de dichos primero
¥y segundo elementos de troguel tienen una altura igual aproximada-
mente & la mitad del espesor del componente de recipiente donde esg
téd formada la place de abertura, y ademds cada uno de dichos ele~
mentos de troquel tiene una cara que se extiende de maners sustan-
cialmente vertical a partir del borde externo de dicha superficie
de extrusién de metal en una direccién que se aleja del couponente
de recipiente.

13.) Aparato segin la reivindicacién 12, caracterizado
porque dicho aparato incluye unos medios para acufiar un compnnente
de recipiente por lo menos a lo largo de un lado de dichas superfi-
cies de extrusién de metal.

14.) Aparato segin la reivindicaciém 13, caracterizado
porgue dichos medios de aculiamiento estdn constituidos por uv ner-
vio que tiene una seccién transversal sustancialmente en forma de
arco.

15.) Aparato segin la reivindicacién 12 6 13, caracte
rizado porque dichos medios de acufiamiento estdn situados entre di
cho primer elemento de troquel y dicho dispositivo de troguel auxi
liar.

16.) BSe reivindica por iltimo como objeto sodbre el que
ha de recaer la Patente de Invencidén que se solicita: UN METCDO Y

SU CORRESPONDIENTE APARATO PARA LA FORMACION DX UN COMPONENTE DE




RECIPIENTE DE CHAPA METALICA.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de cincuenta y cuatro
phginas mecanografiadas y dibujos gque se acompafian.

Madrid, 11 ago;sto 1..9'75

BERNARDO
P
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