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Procedimiento para fabricar unos medios de

“féoil apertura para reecipientes. . -

Y73 FE P TRt Y -1

cggé%dbnéw CONTINENTAL CAN COMPANY INC., entidad norteanmerica~

na, residente en, 7622 South Racine, Avenue, Chicd-
g0, I1linois 60 620,EE,UU., de A. ‘

- e e wm

La presente invencién se refiere a un procedli
nilento para fabricar unos medios de fécll apertura
para recipientes que contienen fluidos & presibn,

Se conocen recipientes del ¥tipo general que se 8X~

5e pone en la presente patente., La patente de log Esta-
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' do en caliente", en los que un vacio resuliante atrae la cin-

o8 interesante por el hecho de que muestra una abertura grene-
deé y sugiere pulverizar la parte interior de la tapé y la cue-
bierta con gdhesivo péra efectuar una obturacifn satisfacto~

|
© - 2 - i
| |

'dos Unidos nfmero 3,292,828 ilustra el extremo de un recipien-

te con una serie de gberturas que se obturan con una cints de§

lémina metslica o pléstico,

Hasta ahore no habis sido posible apliecar axteriormenti
obturaciones de cinta (sin soporte intemo) a recipientes a 5
elevada presitn. Las obturaciones de cinta se¢ han utilizado §
fnicamente para oubrir aberturas de salida en productos vacuo-

deshidratados, tales como los artfculos denominados de "llena-

ta metalizada contra el exbremo del recipiente, Eate misue 8¢
nica'qb podria aplicarse a 1los recipientes a presidén porque
las fierzas de frieccién producidas por la presién interna pro<
vocarian el corte o la separacién progresiva de la unifm ad-
hesiva, In la pafente de los Estados Unidos ntmero 3.292,828
g6 necesitan obtursdores tanto interiores como exteriores.
Otra patente de los Estados Unidos, la ntmero 2.8704935

ria,
La patente de los Estados Unidos ntmero 3.338.462 ilu#—
tra la formacibén de un tapén pléstico con una brida torneada ?
i
i

exteriormente debajo del panel del extremo, Esta construccibn:
indudablemente neceeitaria una traceidn excesiva para retirar%
la si se aplicara a orificlos pequefios y es complicada de for-

f

mar, por no mencionar la posibilided de rotura de las piezas,

|

§

1o cual seria un grave inconveniente, i
|

En general, los cierres de tipo instanténeo no hen ;
tenido éxito en el campo de las bebidas a presifm por las ex»E

cesivas exigencias en cuanto a la perfecoién de la obturacidnL
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" bote alrededor de wna serie ﬁe gberturas situadas an el mio-

3 |
| |

La presente invenciln se dirige a una nueva disposicibﬁ
para fijar ung tira de plédstico ouna combinacién de lémina '
metdlica (acero o aluminio) recubierta con pléstico o una lé-
nmina de acero o eluminio gl extremo de un bote con unm adhesi-

vo aplicado a la parte inferior de la tira, siendo forzado
el adheeivo a unidn ovturadora con el panel del extremo del

mo, incluyendo la tira una capa de pléstico que se extruye.
desde el exterior hacia el interior del panel a través de lasg
aberturas, solidificéndose y forméndose la materis extrulda
bajo calor y presién en unos rebordes huecos que tienen por-
ciones limitadas por los bordes de las aberturas e incluyendo
un toro o cordén periférico para impartir rigidez.

Un objeto general de la presenté invenoifn es el prow
porcionar una abertura de salida en el panel del extrsmo de
un bote en forma de una serie de pequeiias aberturas, en con- |
traste con una sola sbertura grande, de tamafio y forma que
permita la obturacién de un recipiente a presidén por nuevos
medios aplicedos s6lo exteriormente, y a ser posible en forma
de una cinta metalizada y un adhesivo, '

Otro objeto es el de incoporar en la combinaociém
de una cinta que cubra pequefias aberturas del extremo del bo-
te, unos medios de wnifn u obturacién con adhesivo Y que pue-
den retirarse, que proporcionan una elevada reslstencia al re-
ventén y fuerzas relativamente bajas de desprendimiento 0 ci-
zallamiento, y unir los mismos por termobturacibn, soldeo ule
trasénico, obturaciém por impacto a elevada energis o similay,
fijandose también la cinta por wn extremo al extremo del boteg
por medio de un adhesivo no desprendible.

"0tro objeto es el de formar una cinta que no s6lo




obtura perfectamente el recipiente sino que puede retirarse E
facilmente de la abertura de salida para permitir beber direo}
tamente del recipiente. _ E
Eatos y otros objetos y ventajas propios de la inven—!
5 éibn, aparecersn con mayor claridad en la descripeifn que si%
gue efectuada con relacifn a los dibujos adjuntos,en los que{

La figura 1 eg una vigta fragmentaria y en perspecti-§
va de un recibiente con el nuevo cierre en posicidn obtura-~ - |
dae
10, La figura 2 es una vista en perpsectiva de wn recipieﬁ
te mostrando sl cierre en posicién abierta;

La figura 3 es una vista en planta desde la parte su~
perior de la estructura representada en la figura 1;

La figurd 4 es ung visita en planta desde la parte su-
15 ' perior de la estructurs representads en la figuras 2;

La figura 5 es una vista en seccifm transversal amplig-
da tomgda siguiendo sustancislmente la linea 5«5 de la figur
33 ' .

La figura 6 ea wna vista fragmentaria ¥ aempliada de
20 wa parte de la figura 5;

_ La figura 7 es una seccién ampliada tomada siguioendo
sustancialmente la linea 5=5;

La figura 8 es un grafico de parfmetros para la oreje~
ta y el orifieios
25 : La figura 9 es wna vista desde arriba del recipieunte
abierto;

La figura 10 es una vista lateral del recipiente moa-
trando la cinta colocada al lado del recipiente;

La figura 11 es una vista en seccifn transversal ra-
304 dial y ampliada de una seccibén de tapbn del extremo del recif
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. las patentes de los Estados Unidos que posteriormente se indip

| bierta con una capa de pléstico o una pelicula 15°de resina

plente y la cinta; y
La figura 12 es también una vista en seccidn trangver—
sal radial y ampliada del recipiente y la cinta.
Haciendo referencia a los dibujos, en ellos se repre-

senta un bote 2 que tiene un cuerpo 3 cdn una unién de doble

T

corddn 5 a un panel de extremo 6.

En la realizacifén representada, el panel 6, gue es
aluminio, lleva una abertura central de ventilaciim 7 que ad-
mite una paja, una mbertura de anclaje 8, que puede eliminare
ge, y wa serie de pequefias aberturas dé salide 10, situadas
junto al borde periférico 1l del bote. Estas aberturas pueden
ser de diversas formas, teniendo al menos una dimensién latem
ral més bien corta, pero son preferentemente circulares.

.Las aberturas 10,que pueden disponerse en cualquier
distribuir preferida, se represéntan colocadas en disposicién
ciroular alrededor de una gbertura central 10, que define el
centro de la superficie y forman colectivamente una gbertura
de salida 10a. Cada abertura 10 tiene un vorde en truto 12 que,
si el panel es de acero, debe recubrirse para ilmpedir la ¢o-
rrogifn o contaminacibén del aromg del producto que se contle-
ne en el recipiente, debléndose entender que las aberturas 10
se perforan despuésde que se ha recublerto el panel del extreL
mo, si ea acero, con un esmalte apropiado segin se indica enf

Canle .
Una tira alargada u orejeta para tirar, flexible e liper

meable a los gases y liquidos, designada en general con 14

de pl&stico 0 de lémina fina de aluminio o de acero 15,recu-
|
de propileno, sirve como orejeta de cierre cubriendo todas lab
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- 20, Para fomentar la unién de la capa de polipropileno 157y
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aberturas, Ia cinta 15 puede ser una resina de polimero de
caucho orientado-acrilonitrilo modificado tal como materigl
Barex o Cycopak, metalizado o no,

La capa'de polipropileno 15’representada en los dibu
jos (figuras 6 y 7) se adhiere a la superficie inferior 18
de la lémina 15 por un: agente que fomenta la wnién 17. Un
agente que fomenta la unibn que se ha comprobado proporciona
excelentes resultados es una resina de polipropilenoc carboxl-
lado tal como se describe conmayor extehaibdn en la patente
de los Estados Unidos nlmero 3.616.047.

Como se representa en las figuras 7y 8, la tira 14
gse aplica a la superficie exterior del panel del extremo con
la capa de polipropileno opuéata a la superficie del panel

la tira 14 al»panel del extremo, se aplica un material adhe-
givo 17%al panel del extremo,por ejemplo por revestimiento
por puntos, en la zona que rodea las aberturas. El adhegivo
17’es preferentemente de un tipo de baja resistencia a sepa-~
racifn es decir, el adhegivo proporciona una wibn de gran

resistencia entre la capa de polipropileno y el panel del ex+

tremo, pero cuando se intenta la retirada de la tira, esta-ﬁi

tima se separa fécilmente 0 es claramente separable del pg&- i
nel del extremo. Un materisl adhesivo retirable que se ha |
comprobado que es especlalmente apropiado para esta aplice- f
!

cibn es unas resing de polipropileno carboxilado trafada con
wn polimero ferm0p1éstico diferente tal como el polfmero de
etileno/ acetato de vinilo, el polimetilmetracrilato, o el
poliestireno, y se expone con mayor extensién en la patente
de los Estados Unidos nlmero 3,671,356,

Antes 0 en el momento de la aplicacibn de la tira 14
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rededor de las aberturas y se extrpye dentro de las mismas,
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al penel recubierto con adhesivo . retirable, se calienta la Hi
ra 14, Se aplica presidn contra su lado superior 21, preferen-
temente con una chapa 0 hierro de presifn 22 que obliga a la
orejota 0 tira a unirse contra ¢l lado superior 20 del pansl
de extremo. Si se desea, puede colocarse debajo del panel

un yunque calentado (no representado). La presién contra la |
cinta es de tal magnitud que la capa 15°de polipropileno re—{
blandecido por el calor de la tira 14 es obligada a salip an.

tre la superficle de la lémina y la superficie superior 20 gi

La capa 15'alrededor de las asberturas se hace mis fina como
Por ejemplo an 1l7a mejorando asi materialmente la calidad ad,
hesiva de la unién y mejorando de forma conveniente la unifn

de cohesifm.
Unos rebordes 31 y 32 que tienen unas secciones gruae

sas en forma de disco 27,28 del material de pelicula 15°se
producen centrados respectivamente en las aberturas 17. las
secciones de disco 27,28 estén rebordeadas respectivamenté
por un toro o corona circular 29,30 de seccién transversal
gruesa. El toro se extiende desde los bordes del extremo 38

|

de las aberturas por debejo de las caras inferiores 3la de
las porciones centralss de disco de los rebordes hasta una =0
na separada por encima de los bordes exteriores inferiores
37 de las gberturas., Este tipo de estructura de reborde no
8blo resiste la curvatura, sino que también impide que se de
sarrollen grietas alrededor de las aberturas derivadas de

¥

e curvgtura excesiva provocada por la presibén ejercida oon-
tra los mismos por el liquide a presibén que se encuentra en
el recipiente. Eata curvatura, si no se impide, propaga las
grietas incipientes y puede llegar a provocar el fallo de la
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" tal del panel de extremo,
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1
i

unién. En las construcciones reales, los rebordes ¢ tapomes

pueden ser vistos y ademds pueden sentirse pasando la ufia del

dedo contra el lado inferior de la cinta despubs de abertura.,
La estruciura de los rebordes propoérciona resistencia estruc-|
tural a las zonas més criticas y algunas pruebas independien-
tes han demostrado que las construcciones de la presente in-
venci6n han itenido total éxito. Se exige que los cierres re-
sistan una presifn de 292,064 Kg/om2. Las oonstruccionesa de
la pregente invencién, con los rebordes en forma de toro,han
regigtido presiones muy superiores a estos requisit@s, es de-
cir, de hasta 790~848 kg/cm2, utilizando resinas tratadas de
polipropilenc carboxlilado segin se describs en la mencionada
patente de los Estados Unidos nfmero 3.671.356 como agentes
de unién adhesiva en la zona de las aberturas de salida.la
resina tratada de polipropileno carboxilado se aplica sobrq
un revestimiento de esmmlte 25, que puede formarse con una rﬂ~
gina termoendurecible como una resina epoxidica urea/formaldé
hido, epOxi/fenblica, aplicade a la superficie bruta del me-

Extruyendo los rebordes tal como se ha descrito

son huecos,xﬂaresistentes al esfuerzo., Se utilizan cantidade‘
minimas de materiales. Cualquier wnién parcial entre los bor-

des de las aberiuras y el materisl extruido aumentanles ventg
|

i
1

jas, aungue la fuerza principal de la invencidn reside en

la unitn entre la parte superior del panel y la cinta. Los

parémetros qué'més interesan son la resistencia a la separa-
cibfn del adhesivo y el espesor de la lé&mina como funeifn del
difmetro del orificio. Suponiendo que cada orificio sea cirg
cular, aunque podrian ser ranuras, curvadas 0 rectas, cada
orificio puede tratarse separadamente siempre que el efecto
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de un orificio no alcance al orificio adyacente,
n la figura 7 se analiza un orificio simple y seo ex~

‘tablecen sus requisitos, En el dnalisis siguientes:

P = presitn interna y D = Qiémetro de cada orificio, tenemos
la fuerza de separacién ¥, por centimetro lineal, como
4

La contribueién de la componente X en el plano a la
fuerza de separaciln seré despreciable, especialmenfe para 1é
gana de tamafios de orificios que se utilizarén. La Figura 8
puestra la curva de F contra D para p = a 292,64 kg/omz.

Si se utiliza lémina de aluminio 6063, la resistencia
al cizallemiento es de 29,264 kg/cm2, Con un factor de segu=
ridad (tiempo breve), se determina el espesor t requerido
de la lémina:

t = _pD (2)
'~ 585,281,60

Esto se representa también en el gréfito iluetrado
en la figura 8.

La distancia entre los orificios debe ser tal gue el
esfuerzo de separacitn alrededor de un orificio llegue al ori-
ficio siguiente, Hsta condicitn se sleanza si la distancia "I
entre orificios es superior w8 . (3)

n n
en donde n=(38, | /4
P

médulo del adhesivo
nédulo de la lémina
t = espesgor de la lémina., !

By

s}
I
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. separacién del adhesivo sea de

"~ 43a que adersis d4 mayor resistencia mecénica a la zona para

- colocado sobre la porcién adherida de la ointa, La cinta es

- 10 =

y ho = gapesgor del adhesivo,
Por ejemplo, suponzamos que la superficie total de
salida $ 4,8387 cmz, con 30 orificios, y la resistencia a lza

o ﬁ _ a0 |
D = oy 30,“_ ) 4-,52 mm.

F = _
t = 0,0226 mm (espesor de la ldmina), es decir,
aproximadamente 00,0254 mm.
supongamos que:

E

1 877.922,4 kg/cm2

E 29,264.080 kg/cm2
t = 0,0254 mm

ho = 0,0254 mm
n

i}

por lo tanto

Yy 1
Ls cinta debe fijarse preferentemente en su extremo

= 547
0,1524 mm = distancia entre los orificioa

de anclaje 40 al panel de extremoc por un adhesivo 41 (figura
como por ejemplo una resina de polipropileno carboxiledo, ung
resina epoxidica, una resina de copolimero de etileno-dcido
aorilico, una resina de fenol-formaldehido que puseden apli-
carse en la zona de la sbertura 8., El adhesivo 41 puede ex-
truirse a través de la abertura 8 y de esta mAnera forma un
tapln o reborde 42 con wn toro 43 y un disco central grueso

impedir la separaciém dentro de los parémetros definidos.

La cinta puede tener mayor longitud que el didmetro
del panel de exbremo y puede plegerse en 44 en la ranura cOn-

tra la pared de plato y tener un extremo libre de agarre 45

3)
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preferentemente de un material similar a lémina met&lica o
pléstico metalizado que proporcione suficiente cuerpo y re-
tencién de forma de manera gque pusda doblarse y remodelarse
cuando se separe.para que se doble por el lado del recipien-
te opuesto a lad aberturas de salida y se acomoda estrechamen
te a 8l misma & la pared lateral del recipiente por ejemplo

en 46 tal como se representa en la figura 10, g

) Como puede verse mejor en las figures 4 y 9, las zZongs
de unifr que se separan primero del adhesivo estén situasdas
en 50 y 51, alrededor de las aberturas 7 y 10, respectivamen-
te, y en unas tiras separadas lateralmente 52,52 a lo largo
de los bordes laterales de la tira en la parte que se enouen-
tra entre las zonas 50,51 y también en 53,53 en la parte su-
perior dél bote, Egto se realiza ghuecando la plancha 22 o
el rodillo, La funoién de esta adhesién por pmitos es la de.
disminuir la adhesidn en zonas no criticas para facilitaer
la retirade de la orejeta @ la posicidm abierta.

Para gbrir el bote, la cinta se agarra por el extremo

en forma de barquillo 45 y se separa de las aberturas 10 y
7 sacando los tapones huecos 0 rebordes de estas aberturas.
Dadb‘que la orejeta se mentiene en an xtremo‘de anoclaje o
de cola 40 puede plegarse fhcilmente sobre el lado didmetrali

mente opuesto del bote para que no moleste cuandc se beba di
rectamente del bote. :

Une vez desorita una realizacidén preferida de la inven
citn, cualquiera entendido en la téonica podré comprender
féoilmente otras formas y realizaciones segin se incluye en
las reivindicaciones adjuntas,

. N OTA
Desorita suficientemente la naturaleza del invento, aﬂi
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.constar que las disposiciones anteriormente indicadas son

- Norteamerica con el nfmero Ser No. 507.036 de 18 de septiem~
‘bre de 1.974,acogiéndose por 1o tanto a 1los beneficios que con

] EROCEDIMIENTO PARA FABRICAR UNOS MEDIOS DE FACIL APERTURA PA
- RA RECIPIENTES, caracterizéndose por lo sigulente: '

'eper¢ura para recipientes, cuyo procedigienﬁo eomprende 1a§
"etapas, de; proporcionar unos medios de pared para dicho reci

" de pared, proporoionar medios de cierre con, - al manos, una
"pelicula del material termopléstico en relacidn de recubri- -

'adhesivo retireble dicho material de los msdios de cierre 8

t_una porcidn del exterior de loz medios de pared alrededor de
3195 mediOS de apertura para efectuar un cierre gbrible y hermb
' ti@o.y al mismo tiemﬁp unir adhesivamente otra.pércidn de di+
" cho cierre a otra poroibn del exterior de los medios de pared
‘con un adhesivo no retirable para fijar de manera no retira-|-

- - 12 -
como lg manera de realizario en la practica, debe hacerse
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-

rén.su principio fundamental. También se hace constar que el
invento cdrresPOnde_a una solicitud de patente preséntéda en

ceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que
constituye la esenoia del referido invemto, y por 1o que se
solicita Patente de Invencién por 20 affos en Espafia acbre:

" 1.~ Procedimiento para fabricar unos medios de fheil

piente, proporcionar wnos medios de apertura en los medios

wiento econ los medios de apertura, wmir adhesivamente con -un

ble los medios de cierre a iosmédios de pared en la citada ofra
porcidn.

2.-.Procedimianto segﬂn la reivindicacién 1, caraetari~
zgdo porque oomprende,'propqxcionar uw adhesivo termoactiva~

ble pars wnir en la zona de los medios de abertura, y calene
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tar 1los medios de cierre para activar dicho medio adhesivo

]

termoactivable, activando de ese modo el migmo y reblandecien
do la pelicula, aproetar los modios ‘de clerre contra la pured
para extruir una antidad de pelicula entre el cierre y la pa-

red a través de los nicdios de abertura haciendo gque dicha can

T

tided de pelicula forme unos medios resistentos a la separacifn

‘dentro de la abertura .ra dar ridigez a la zona proxima de

los medios de cierxrra. )
3.~ Procedimiento.segin la‘reivindicacién 1, caracte-g
rizados porque incluye las etapas de formar los medios de ab@g
tura como una serie de aberturas muy juntaes que proporcionan
unos medios de borde, aplicar un adhesivo termoactivable pa-
ra unir los medios de cierre a la pared en una zona de di-
chas aberturas, y aplicar una carga a presiém predeterminada
contra 1loa medios de cierre contra la pared y extbuir la pe—
licula a través de las aberturas con fuerzs suliciente para
oblizar a la pelicula a extruirse a 1o largoe de los medios
de borde lateral y espesar la zoma del material extrufdo ad-
yacente a dichos medios de borde sin espesar materialmente
la porelién de pelicula centrada en la abertura.

4.,- Procedimiento segin cualquieras de las reivindioa-
cliones enteriores, caracterizado porque para realizar unos
medios de abertura no separables en la pared de un componen-
te de recipiente,diocho procedimiento comprende las”etapas de
prOpdrcionar; ung pared, ung serie de pequefias aberturas en
la pared pasras formar los medios de aberftura de salida, una
cinta de un material impermeable a 1los gases y flexible que
incluya &l menos parcialmente un metal; aplicar un adhesivo
separable y termoactivable a una poreilm intermedia a dicha
einta; colocar dicha poreifn intermedia de ladadnta ocon el ad-
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‘ra trensmisién del calor por conduccién al citado adhesivo a |

. hes anteriores, caracterizados porque para fijar una cinta

&poroiﬁn marginel en forme de toro comprimida dentro de los

- 14 -

hesivo contra un lado de la citada pared; y aplicar medlos

de calentamisnto en zonas seleécionadas a la citada ointa pa~

través del metal para unir la cinta en la zona de las abartu-

ras en relacidn de cierre con las mismas y en =onas separadas_
de las aberturas (nicamente en superficies limitadas suficien-
tes para mantener la cinta unida a la pared.

5.~ P’rocedimiento segun la roivindioaéibn 4,caracteri- !

zado porque se aplica w adhesivo no separable a un extremo

) . |
de la’cinta Yy se une al adhesivo no separable aplicando medi o

de calentamiento a un extremo de la cinta y apretando el adhe

sivo cantra la pared en una zona separada de los medios de sa
lids, : ,
6.~ Procedimiento segincualquiera de las reivindicacio-

sobre una serie de pequefias aberturas muy poco separadas en

k)

una pared de recipiente metdlico, dicho procedimiento compren:
de: las etapas de: gplicar uh esmalte a la pared, punzonar

dichas aberturas en la pared expdniendo de ese modo los bordeF
metédlicos no recubiertos que foiman los mArgenes de dichas

aberturas, a continuacién aplicar una pelicula de adhesivo a,
la pared en zonas que rodean las aberturas correspondientes,é
aplicar a la pared una cinta de la que al menos una parte og |
material termopléistico; y a continuacién comprimir la cinta
con el material gue cubre las aberturas y aplicar suficiente
presibén para extrulr el material como unos rebordes en las

aberturas correspondientes, teniendo cada uno de ellos una

seccibn central en forma de disco relagtivamente gruesa y wna

bordes de las asberturas correspondientes foruando unas islas
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resistentes & 1la presifn y rolativamento yruesas dentro de

lag gberturas. }
N !
7.~ Procedimiento para fabricar unos medios de Lécil

apertura para recipicntes, tal y como queda sustancialmente

descrito en la presente Memoria, y en los dibujos adjuntos. ;

Esta Memoria consta de gquince hojas, escritas a mdquing

por un, sola cara. -7 JBL a7 o
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