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PATENTE DE INVENOION
= ==

a favor de
WALTER CARL LOVELL y FREDERICK GERARD JOSEPH GRISE,
de naocionalidad estadomnidense, domiciliados en 348
Mountain Road, Wilbraham (Mass. EE.UU.) el primero y
en 12 Maiden Lane, Wilbraham (Mass. EE.UU.) el segun—

o
por:

"Metodo para la fabricacidn de tapas para envases de

chapa met4lica”

mepzme 00 Om -

Memorxrida descriptiya

La presente invencién se refiere a un metodo

rara la fabrieacién de tapas para envases de chapa me-
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tdlica aptos pare contener fluido a presidn, estendo

proviatas dichas tapas de un botén de apertura manuale

mente desgprendible haeia el interior.

En la técnica conooida existen distintos 't:l.pas'
de botones de apertura desprendibles hacia el interior.
Algunos requieren que la tapa esté provista de una len-
giieta a modo de palanca o un saliente elevable y de un
débilitamiento, y otroé tipos como loe que se degeriben

en las patentes estadounidenses nf 3,227.%04 a nombre

de Asbury, o la n? 3.334.775 a nomire de Klein y otros,

que egpecifican una linea de debilitamiento en una zona
plana o en una muesca de amplio dngulo, pero presentan-
do un pliegue tal que impide un funoionamiento seguro
del mismo o una uniformidad en su febricacién. Cuando
estos dltimos tipos pudieron ser empujados hacia el in-
terior, ofrecieron por lo general una resi:stenoia ina-

decuada e la presién interna, tal como le que presenta -

una bebida carbomatada o un fluido pasteurizado.

Es de suma importancia conseguir una tapa de
fdoil apertura que no requiera partes separables, siém-
pre que pueda resistir con seguridad la presién del
fluido contenido y de que pueda ser reproducida uni-
fox;memente por pedio de un metodo prdetico.

De acuerdo con lo expuesto, un objeto de 1a
invencidn consiste en proporcionar un metodo sencille
¥ economico para fabricar tapas para envases de chapa
metaclica provistas de botones de apertura desprendi-
bles hacia el interior.

Mas conoretamente, otre objete de esta inven-
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cién consiste en proporeionar una téenica mejorada pars
formar y, de hecho, reforzar les bordes del botén des-
prendible hacia el interior de 1la tape del envase, para
oon ello contener con geguridad el fluido en el inte-
rior de los mismos, as{ como facilitar su utilizacién

mediante la rotura manual de los bordes. ]

Con egte fin, y como se representa en los pla-
noa, en una tapa de metal se forma primeramente una de~
presidén que define un botdén provisto de paredes contor-
neantes interior y exterior que se unen en un lomo perifé
rioo situado a un lado de la tapa. & contimiaocién se efeg
tua un troquelado preferiblemente en una poreidén oon~

vexa de la pared exterior del botdn, para producir (en

una foxma de ejecucidén de la invencidn) una ineisién

periférioca provista de caras engulares convergentes que
concurren en una linea de fisura y/o de una fisura in-
ciplente que se extiende a travég del metal de la pa-

red. Iuego, se apoya la pared a la que se ha producido
la incisidén econtra una estampa provista de una curva-

tura complementaria (preferiblemente convexa) y se efeg
tua una operacidén de recalcado contra el lomo periferi-

co, que extiende el metal de la pared exterior forzando

una de las caras de la inocigién para recubrir al menocs

parcialmente a la otra oara unas fracciones de mil{me-
tro en toda su longitud, y permite que el metal de la
zona de fisura de olerre substancialmente en forma eldg
tica . 51 se desea, despudés se puede aplicar un reocu-
brimiento de laca de cierre a la superficle interna del

botdn, aungue normalmente es innecesario.

'
i
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A veces se puede omitir la etapa de recalcado
despuds del trogquelado. Asi, en los envases que estén
sometidos 8 pooca presidén como, por ejemplo, los desti-

nados a aceites, sopas, etc, se puede emplear una carsa

. de acufiacién (del orden de 0,0254- 0,0508 mm, solamen-

te)para producir una débil fisura o no producir esen-—

cialmente fisura. Pero, en general, el empleo de troque

les para efectuar la operacidén de trogquelado con una

cara de aoculiacidén de 0,0508 milimetros, y siempre que

_se tenga que producir la fisura, requiere ademds la

etapa adicional de reocalcado.

Estas y otras caracteristicas de la invenoidn
ge deacribirdn a continuacidén con mayor detalle de acuer
do con una forma de realizaecidén ilustrativa y con refe-
Tenolsa & los planos que se acompéﬁan, en los cuales:

La figura 1 es uns vista en perspectiva de un
envage que incorpora la tapa segﬁn la invencitén, pro-

vista de un botén de apertura cireular articulado a la

‘tapa en posicidn de cierre.

La figura 2 es una vista similar a la figura 1

y que ilustra el botdén desprendido haciz el interior.

| Da figura % es un corte diametral a meyor esca-
la que ilustra um troquel provisto de un cojin para
efectuar el troguelado y une estampa dispuestos @ ini-
oiar su actuacidén sobre una tapa, habviéndose previa-
mente conformado la poroién del botédn, emﬁutiendo{oon
relacién a 1s tapa el material éue lo rodea mediante

una matriz de embutir.
La figura 4 es un corte similar al representa—-
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do en la figura 3 que ilustra el botén y las partes de

la mdquina puestas a tope, en la etapa de formacidn de
la figura periférica.

La figura 5 es un corte similar al representado
en la figura 4 que ilustra las citadas partes de la md-
quina en le etapa subsiguiente en que se separan, y en
la que se olerra parcialmente la fisura.

La figura 6 es un corte similar al de las figu=~
ras 3 a 5, pero indicando la etapa final en la que'una

mtriz de recalcado extiende una pared de la ineisidn

troquelada y somete a tensidén la linea de fipura con-

tra una superficie convexs de sufridera.

La figura 7 es otra vista en detalle ampliada,
basada en una fotomicrografia que ilustra el botdén pro-
visto.de la fisura y de una cara de la inoisidn exten-—
dlda que sobresale &l menos parcialmente de la fisura
de la pared, y un recubrimiento de laca aplicado a la
misma,

La figura 8 es una vista en perspectiva que oo~
rresponde en parte & una poroidn de la figura 2 y que
repfeaenta la fomma de proceder a la apertura del botdn,
realizado de acusrdo con el metodo descrito en 1a pre~
gente invencidn,

En la siguiente desoripeidn se podrd apresciar

que oiertas diferencias fisicas ocriticas que se obtie-

- ~.neh oon las etapas del presente metodo sobre los pro-
) - |- “w oo .

‘. ’ - D . .
edimientos ya conocldos, son dimensiona lmente peque=-

flas y pueden pasar desapercividas a simple vista. No

ovstante, debe entenderse ocomo se sefialara en lo gpuce~
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sivo, que a pesar de que implica pequefios ocambios di-
umnaionales; la importencia de las nuevas etapas a ser
descritas es real y de considerable trascendencia, tan
to desde el punto de vista de la ventajs en cuanto a
fabricaoiéh, como a la realizacidén del botém mejorado.
La figura 1 muestra un envase convencional -10-
provisto d4e un reborde -12— que cofresponde usualmente
al canto de una tapa plana de metal -Ll4— (figuras 1 a
%), definida entre la superficie exterior -l4a- y la
superficie interior -14b—~ (figuras 3 a 8). Un botén

‘-16- de apertura desprendible hacia el interior, por

ejemplo, de fomma circular gimilar & un botén propia-

mente dicho, que puede apretarse manualmente hacia el

interior para abrir la tapa del envase, se disponé pre-

ferentemente Junto al canto del mismo. Hay que sefia-

lar que ni la tapa ni la poroidén =16~ de botén tienen
que ser circulares. En primex lugar se gonforma la ta-
pa -14- mediante una matriz (no representada) para
formar la porcidn de botdn -16- definida por una de-
presién continua -18- que lo rodea, contorneado por ra
redes -20,22~ interior y exterior, respectivamente.
Preferiblemente, la parte plana del botdn -16- queda
ligeremente por debajo del plano general de la tapa
=l4= para indicar f4cilmente la zona de apertura.
Puede observarse (figuras 3 a 5) que laslpa-
fedes =20,22~ del botén que han de ser trabajadas en
etapag sucesivas que se describirdn mds adelante, es
oénweniente que presenten secoién parcialmente convexa

¥Y-que se unan seghn una canal redondeada -24-, Aungue
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en algunos oasos las paredes -20,22- pueden estar inelingd
das simplemente con respecto &l plano de la tepa sin
presentar convexidad y tener un empleo satisfactorio,
no es precisamente la forma preferids usualmente, 4 pe-

sar del cuidado con que se fabriea origihalmente la 1g

. mina de metal, no hay un control preciso de su estruc~-

turé granular. Por consiguiente, el debilitemiento en
un elemento de cierre y apertura tan delgado como el que
se encuentra,‘ por ejemplo, en los botes de cerveza, re-
quiere una preoisidén extraordinaria para deteminar el
grado adecuado de penetracién y tamafio, que cumple ven-
tajosamente la convexidad de la paréd ya menclonada,
que ademds de evitar cualquier fuga, asegura la apertu—
ra manual del envase sin tener que aplicar unt presién
excesiva. Aun cuanio ge ha comprobado que la presente
invencién puede llevarse a la préctica operando gobre
la pared intema -20- y en forma trangversalmente ar-
queada, o reota e inclinada oon respecto a la tapa, es
preferible operar en general sobre la porcidn oconvexa
de la pared externa -22~ y en sl menos una tercera |
varte de su longitud, como se explicard mds adelante,
Suponiendo que el botén -16- de la tapa pre-
sente gsubstancialmente la configuracidén ilustrada en
la figura 3, la pared externa -22- en primer lugar es
troquelada longitudinalmente en la periferie convexa,
Para este fin, se dispone una estampa —26~ superior
que actua de sufridera (figuras 3 & 6) provista de
un saliente -28- redondeado anular que ajusta en la

canal o oavidad -24~. BEn cooperacidn coaxial con esta
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estampa se dispone un troquel o matriz de troquelado

-29- inferior (figures 3 & 5) provisto de un borde cor=-

. tante vertical -30-, una cara de aocuflacién -32- esgtre-

oha relacionada angularmente, y uma cara de acufiacidn
-34~ inclinada mas lerga, que se prolonga hacia afuera
desde la cara -32~, La cara de acuflacidn -32- +tiene

comunmente una anchura uniforme de aproximadamente una

- quinta o tercera parte del espesor de la tapa -1l4-,

dependiendo de la ldmina de metal de que se trate y de
la extensidén de la fisura que se desea, si la hubiere.
A este respecto, se ha de tener en cuenta que en ge-
neral se desea que la elapa de troquelade produzea una
fisura en la pared, a menos que las tapas del envase
se.deatinen a envages de poca presiénm como los de agei-
tes, sopas, ete. En estas qplicaoiones, la cara de
acufinoién —32- puede ser estrecha hasta 0,0254 a 0,0508
milimetros, provocando solamente un inicio de fisura y
por tanto ge puede presoindir de la etapa de recaloado
en otros casos se tiene que efegtuar el recalcado como
ge explicaré mas adelante,

Para asegurar el botén -16- eontra cualquier

movimiento lateral sobre el saliente -28-, ocuanlo se

- troquela periféricamente la porcidén convexa de la pa-

red exterior =22~ como se muestra en la figura 4 du- 7
rante el acercamiento relativo del troquel y la estam—
pa, =29, 26~, el troquel va provi;to de un co jin de go~
m -36~ de espesor uniforme, que se comprime y cede,
gituade dentro del bvorde oortanté.-ﬁo—.

Como se representa en la figara 3, 1a cara de
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acufinolén ~32~ egtd inolinada axialmente desde un mdxi-

"~ mo que gobressle por encima del ocojin =36~ en el lado

derecho de la periferis del troquel, hasta un minimo en
el lado izquierdo en que estd substancialmente &l mis-
mo nivel que el cojin -36-., De egta manera, la perife-
ria de la pared exteriar -22- de la superficie interna
-14b~ es troquelada en forma variable, practicando una
incisién inclinada controlada que se extiende substan—
cialmente alrededor del botdém ~16~ pero con una pro-
fundidad menocr en la porcidn izquierda que en la por-
cién derecha, como muestra la figura 4. La profundidad
del. troquelado se geleociona normalmente para asegurar
que la incisidén de acufiacién produzeca una fisura -38-
(figuras 4 & 7) a través de todo gl espesor del metal
~l4~ (y a través de la superfioie externa -l4a-) que
se extiende aprbximadamente de 1202 a 180§ alrededor
de esta periferia., La fisura ~38- sirve como zZona de
fdoil rotura para todo el botdén. La zona desprovista
de inoisidén, situada generelmente en el lado opuesto a
la de mayor incisidn y/o fisura, sirve como de articu- -
lacidn o bisagra H (figuras 2 y 8) cuando se empuja el
botén hacia el interior del envase.

Se observard que el troquelado de la pared -22-
contra una superficie transversalmente convexa de la
estampa, es decir, desplazada haocia afuera de la linea

central del saliente anular -287 de le estampa, pro=-

-porciona un control preciso de la incieidén deseada ~37-

¥y del grado de la fisura resultante -38-, ya alarga la

éuracién del troquel ~29~. Esta mayor duracidén se debe

t
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probablemente, en gran parte, a la libertad del metal

‘de la pared -22- a fluir lo gque sea necesario, mientras

se ejerce la presién hacia afuera contra la superficie
curva de la estampa ~-26-. Debe entenderse, no obstante,

que esta imvencidn puede llevarse a la préctica en

- ocualquiera de las paredes -20- ¢ -22- ya sean convexas,

obnoavas o rectas, pero siempre que estén inclinadas con
respecto a la tapa.

Cuando el troquel =29~ y la estampa =26~ ge se-
paran en el sentido de la dltura, como se muestra en
la figura 5, después de la etapa de troquelado, la elag-
ticidad del cojin -36- que ha sido defommado como se
ve en la figura 4, deja 1ibre la tapa para operar en
ella la ultima etapa que se deseribird seguidamente.

No se ha quitado material de la pared. Se observard

"que el dngulo de casl noventa grados en el fondo de la

incisidn o renuras periférica -37- formada inicialmente
por la convergencia del borde cortaente -30- y la cara
de acuflacién =32- adyacente, como se muestra en la
figura 4, se reduce parcialmente como se ve en la figu-
ra 5, oqando 8¢ gepara el troquel, que permite que la

tensién residual del material de la pared lo expanda.

" Por consiguiente, el metal de 1a fisura =38- se des-

plaza y se cierra substancialmente, sin que se advier—
ta ninguna irregularidad en sus bordes. No se produce
una separacidﬁ completa en el fondo de la inoisién
=37= de la pared.,

La etapa final y probabiémente la mes importan-

te en eate proceso de formacién del botdén, supoxmiendo
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que se ha producido la fisura -38;, se deaoribiré a
continuacién con referemcia & las figuras 6 y 7. Situa-
da todavia la estémpa -26=- que actua de sufridera en su
posicidén de trabajo, un trogquel de recalecado =40~ pro-
visto de una cara plana'-42-'be apoya en forma compre-—
siva contra las paredes -20-, —22- en la zona amilar
de su convergenoia. Esto aplana en -44- la guperficie
interior -14b- opuestas a la depresgién -18- y degplaza-
da haoia afuera el metal de la pared -22- que presenta
la incisién. Como se muestra en la figura 7, la opera-
cidén de recalcado extiende una cara -46- de la inci-
slén practicada en la pared -22- y por lo tanto solapa
parcialmente por 1o menos la cars —48- de la incisidén
convergente efectuada por la carg’de acuflacidn ~3%2-,
Egte molapado puede ser del qrden'de aproximadamente
0,0508 & 0,1016 mm. & ambos lados del botén, respec—
tivemente, en direccidn hacia afuera de la fisura ~38-.
Por consiguiente, la operacién de recalcado refuersza
la pared del botén cerca de la fisura -%8- y en general
parece cerrar dicha fisqra en toda su extensidn. Para
cerrar la fisura -38- y 1la incigidén ~37- se puede apli-
car por lo menos un recubrimiento de laca -50- (figura
7) a la superficie interior =1l4b~ de la tapa -l4- aoa~
bada.

' Oon referencia ghora de manera particular a las
figuras 2 & 8, cuando la bisagra H del botén -16- estd
gsituada junto al canto =12« del bote o envage, una ge=
flal apropisda tel como una fleoha (no representada)

pusde indicar l1a zona diametralmente opuesta o 6orres—
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pondiente a la parté mas profunda de la incigidn ~37—

¥y de la fisura ~38-, en donde la presidén exterior del
dedo sobre el botén ~16- puede iniciar le rotura con
mayor facilidad. Una vez inicisda la rotura por la fi- -
sura -38-, el desgarre continuo del metal a lo largo

del resto de la incisidn ~3%7+ de la pared, requiere me-

" nos esfuerzo. Se comprenderd que si no se desea que el

botén bascule hacia adentro, puede efectuarse una in-
oisién -37- y una fisura -38- completas de 3602, como

ya se ha indicado, que permite que el botén -16- sea

- separado hacia adentro y depositado en el interior del

envage, s8in que pueda ser separado del mismo.
Por lo antedicho, seré evidente que la etapa
de recalcado proporoiona un ”gumento” o dilatacién oixr

ounferenciel del botén -16-, aumentando su dimensién

~ transversal inicial o diametro D (probablemente de

0,1524 a 0,2032, mm. aproximadameﬁte en total) hacia
afuera de la fisura ~%8- para solapar una parte de la
pared -48~- contigua de la incisidn, tal como se repre-
senta en la figura 7. Por consiguiente, la presidén del
fluido contenido en el envase tiende unicemente a cerrar:
la incisién ~37- y la fisura -38-, pero mno tiene un
efecto determinante de desunidén de las mismas.

El metodo de fabricacidén descrito es aplicable

a diversas fomas de botones y envases, y se puede lle~

~var a cabo econdmicamente con un elevado grado de oon-

trol de precisidén y por lo tanto con resultados segu-

(TOB ¥ uniformes.
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Se reivindica como objeto de la presente pa~

tente de invencidn:

l.~ Metodo para la fabricacidén de tapas para
envases de chepa metélica, provistas de un botdin de
apertura manualmente desprendible haoia el interior,

caracterizado por: a) embutir la tape (14) segin una

" treyectoria continua, (18), en general cerrada, para

formar en la tapa un botén (16) contorneado por pare-

-des (20, 22) interior y exterior que tienen sus super—

fieles opuestas l4a, 14b paralelas inclinadas hacia
el plano de la tapa; b) troquelar una de las paredes
cont orneentes (20, 22) para formar una inecisién lon-
gltudinal (37) en una de dichas superficies (14b) pro-
vooando una fisura (38) que se extiende entre la otra
superficie (14a) y el fondo de la incisién (37), y o)
recalcar la pared troquelada (20, 22) pera extender
una ocara (46) de la incisién (37) al menos parcial-
mente haola fuera con relacidn a dicha fisura (38).
2.~ Metodo segin la reivindicacidn 1, carac-
terizado por conformar la pared contormeante exterior
(22) en parte con una convexidad transversal y efec-
tuar el troqueledo en la superficle convexa exterior
' (14b) de la pared exterior (22) con asyuda de una eg-
tampa (26) andlogamente conwexg, de maxera gque el me-
tal de la cara (46) de la pared adyacente & la fisura



10

15

20

25

(38) es forzado a fluir en parte hacia fuera periféri-
cemente para cerrar dicha fisura (38).

5= Metodo seglin la reivindicacién 1, carac~-
terizado porque el troquelado de la incisidn (37) se
efectiia con un troquel (29) inclinado en sentido axial.
pare que la fisura (38) dismimuya progresivamente a me-
dida que se aproxima a una zona (H) no fisurada de ar—
tioulaoidn del botén (16).

4.~ Metodo segin la reivindicacién 1, caracte-
rizedo por efectuar la etapa adicidénal de recubrir al

menoa la zona fisurada (38) de la pared (14b) com una

laca (50), después del recaloado,

5.= Metodo segiin la reivindicacidén 1, caracte-
rizado porque. la etapa b) comprende aplicar eldstica-

mente el botén (16) contra el saliente redondeado (28)

de, la estampa (26) por medio de un cojin eldstico (36)

encajado entre los bordes de corte (30) de unm troquel

(29).

6.~ Metodo segfin 1la reivindicacién 1, carac-
terizado por: a) fomar en la tapa (14) una depresién
continua (18) para definir el botén (16) y la foma de

pared contorneante (22) exterior de seccidn convexa,;

b) troquelar longitudinalmente dicha pared (22) en m

parte de seocoidn convexa con una herramienta (29) Pro-
vista de un borde cortante (30), de una cara adyacente
(32) de acufiacién con una enchura uniforme de un quin-
to & un tercio del espesor de la tepa (14) y de una

cara de acufiacién (34) formando dngule con la anterioxr,

para abrir une inoisién (37) y una fisura (38) que se

su
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extiende desde el fondo de la misma, y ¢) cerrar de
mevo parcialmente la inoisidn (37) y'el material de
dicha fisura (38) par una operacidn de recalcado por
compresidn,

T.- Metodo segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado por: &) formar en la tape (14) una depresién
continua (18) para definir le poroidn principal del bo-

tén (16), presentando dicha depresién (18) una pared

exterior (22) de seoccién transversal al menos parcial—
mente convexa, y b) troquelar dicha pared exteriar (22)
contra una estampa (26) de secoidén convexa para formar
a lo largo de dicha pared (22) una indisién (37) cuya
profuﬁdidad varia desde un mdximo en que se extiende
desde la superficie interior (l4b? proporcionando una
zona con unafisura ineipiente (38), hasta un minimo
que deja una zoﬁa sin ineisién que proporciona una unién
artioulada (H) del botén (16) con la tapa (14).

8.~ Metodo segln la reivindicacidén 1, caracte-
rizado por: a) embutir la tapa (14) segun una trayecto-
ria contimia cerrada (18), para formar en la tapa un
botén (16) que tieﬁe paredes (20, 22) oon superficies
opuestas paralelas inelinadas hacia la taps, y b) tro-
quelar una pared (20, 22) con una herremienta (29) y
una estampe (26) que coopera axialmente para formar
una incisidn longitudinal (37) en una de dichas super—

ficles inclinadas (14b), selecciondndose la anchura y

la disposioién angular de la cara de aoufiaoidn (32)

de la herramienta (29) para que casi se produzca una

- fisura (38), pero sin que ésta llegﬁe a producirsge, en-
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tre el fondo de la incisién (37) y la otra superficie
(14a) de la pared (20, 22).

9.- Metodo para la fabricacién de tapas para
envases de chapa metdlica.

Esta memoria consta de dieclseis hojas esori-

tas por una sola cara.

BARCELONA, {4 MAR, 1975
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