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La presente invencidn se refiere a unos perfec-
cionamientos introducidos en la fabricacidn.de tapas para
envases provistas de elementos de facil apertufa por ac=
cionamiento manual,

Mds concretamente, la presente invencidén se re-
fiere a los perfeccionamientes introducidos en el procedi~
miento ‘objeto de la patente norteamericana nim, 3.581.437,
de los mismos sodicitantes, por medio del cual se puede -ob-
tener con mayor seguridad una zona fisurade pero integral,
incluso en aleaciones de metales tenaces come el acero y
el aluminio laminares.

Este procedimiento de practicar una linea de de-
bilitamiento en las tapas de metal laminar, que consiste
en una zona fisurada pero integral, tiene por objeto que
despuds de definir al menos en' parte un elemento de fd-
¢il apertura en la tapa plegandola para comstituir la pa-
red que lo delimita, 8e procede a efectuar uﬂa acufiacidn
lonéitudinal en dicha pared formada para producir la ionu
fisurada,

Se ha comprobado que cuando Se aplica este pro-
cedimiento en aleaciones de métaies mds tenaces como por
ejemplo de acero lamimar en vez de aluminio, es dificil
con frecuencia determinar con precisicn y dominar suficien-
temente el material para obtgner elrgrado exacto de fisura
deseado o requerido en la auﬁsiguiente operapién de acuiia~

¢idny Presumiblemente, ello e¢s debido en gran parte al he-
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cho de gque el metal de la pared del elemento o botdn de
fdcil apertura en el punto en.que debe efectuarse la fi-
sura, estd en este método anterior comprimido y por lo
tanto resiste a la penetracidm del troquel de acuiiacidn,
En materiales laminares mds blandos, esta circunstancia
puede no ser desventaj;sa,‘pero cuando. se trata de acero
laminar por ejemplo, del que se desea obtener tapas de

las llamadas de fdcil apertura o similares, aparte del em=~
botamiento natural de la matriz de a;uﬁamiento, ge produ-—
ce un grado de fisura dermenor -uniformidad, que tiene co-

mo resultado la aplicacidn de un esfuerzo indebido, no pre

visto, a esta linea de unidn de la tapa con su botdn o elg

mento de oierre,

En vista, pues, de lo que antecede, uno de los
objetos de log perfeccionamientos de la presente invencidn
es propor&ionar un procedimiento p;ru fabricar tapas de
envases de metal laminar provistas de elementos o botones
de fdeil ape?éura definidos por lo menos en parte por una
zona fisurada pero integral,

Otro de estos objetos, y el mds general de los
mismos, es Proporcionar um procedimiento mds efectivo y -
seguro para efectuar con precisidn y uniformidad lineas
de debilitamiento oiruptura én metal laminar, como el ace-
ro, por medio del cual, la subsiguiente ruptura manual de
las mismas, incluso despuds- del recalcado del metal conti-
guo a las lineas, puede lograrse Substancialmente‘con pre~—
gidn uniforme determinada de antemano,

Para ello como se describird mds adelante, este

nuevo procedimiento consiste en plegar la ldmina de metal
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de una parte de la tapa de um envase para cénformur peri-
féricamente y definir al menos en parte un elemento o bo~
tén de fdcil apertura delimitado por una pared que forma
un nervio que sobresale de una cara de la tapa, f al mismo
tiempo acufiar la pared del botdn de apertura para égrmur
una hendidura longitudinal en un ladoe de'la pared bajo ten
sidn debida & la accion de plegado originando.as{ una Zona
fisurada pero integral desgarrable entre el botdn de aper=-
tura y la tapa.

Al efectuar simulfaneamente las operaciones de
conformar y de acufiar el metal, con preferencia a diferen-
tes fases sucesivas, se obtienen diversas ventajas importan
£es. Cuando el cufic o troquel aprieta contra un punto situg
do a un lado de la pared del boton, el metal de dicha pared
estd siendo plegado y sometido por cosiguiente a un esfuer-
zo tensional ejercido por las matrices conformadoras. A me-—
dide que la curvatura auments y que la accidn incisora Se
hace mds profunda, la tensidn unitaria es mayor en el punto
eritico donde se desea Situar la fisura de la pared. En
tales condiciones, el grado critico de fisuravpuede enton—~
ces precisarse y repetirse, La tenacidad del metal laminar
dejo de ser mn' factor adverso bien se? porque aumenéa la
compresidn del metal al resistir la operacidn de acufiacidn
hasta el grado preciso de penetracidn, o porque cree el
grado de fisura necesario,

Ademds, la presente invencidn reporta beneficios
indudables por la simpliplicacidn del utillaje empleado en
la prdctica de este nuevo procedimiento, La simultaneidad

de las operaciones de conformar y de acufiacidn para que la
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1fnea de debilitamiento del botdn de apertura 8ea fisurada
pero integrai con su tapa, facilita un doble recalcado pa-
ra cerrar herméticamente la zona de fisura como Se desceri-
be en la patente norteamemicana mimero 3.881,630 de los
mismos solicitantes,

Estas y otras caracteristicas de los perfeccio-
namientos de la presente invencidn se describiran a conti-
nuacidn de acuerdo con los planos que se acompafian, en los

~

cuales,

Le figura 1, es una perspectiva de un envase ob-
tenido por medio de la presente invencidn, provisto de una
tapa con un boton o elemento de fdcil apertura manual,

La figura 2, es una seccidn vertical de las ma-
trices que forman y acuiian el botgn de aperturas tomada en
la direccidn de las flechas II-II de la figure 1 y con an-
terioridad a la actuacidn de las citadas matrices,

La figura 3, es una seccidn similar a la de la
figura 2, en un momento posterior durante el ourse del mo-
vimiento relativo de aproximacion de las matrices para efeg
tuar simqltdneamente el plegado y la acufiacidn correspondien
tes, ¥y

La figura 4, es una seccidn similar a la de la fi=-
gura 3, que muestra el final de dicha accion simultdnea pa-
ra la formacidn de una linea de debilitamiento fisurada pe-
ro integral que puede Ser posteriorm?née cerrada hermética—
mente por medio de recalocado, .

Aﬁi cuando se observard que la presente invencidn
es ampliamente satisfactoria para la formacidn de una linea

de desgarro en el metal laminar, esta particularmente diri-
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gida a la formacion de dicha linea en la tapa —~12~ de los
envases de metal =10~ llamados de "facil apertura", como

se representa en la figura 1, Ni la forma de la tapa -12-~
ni la del botdn de apertura ~14- de actuacidn manual obte=
nidos por el procedimiento perfeccionado de la presente in-
vencidn, quedan limitadas a la configuracidn circular que
se representa en los planos de la presente memoria meramen~-
te a modo de ejemplo.

Como se describe en la citada patente num, 3,881,
437, el botdn de apertura -14- estd caracterizade por tener
por lo menos una porcidn de su periferia definidn por unea
Zona fisurada pero integral ~16- (Figuras Igy 4) llamada
& veces mds generalmente linea de debilitam{ento o de des-
gﬁrro. El gxedo de fisura; especialmeénte cuando el envase
=10~ ha de resistir con seguridad presiones de fluidos, es
evidentemente muy importante, Ademds, es también de suma
importancia pbder formar repetida y uniformente esta sec—
cidn -16-~ incluso en metales laminares mds tenaces, de mo~
do que pueda abrirse manualmente todo el bqt6n de apertura
ejerciendo solamente una presidn normulvy suave ya previsg-
ta, Este nueva técnica para la formacidn de estas lineas
de debilitamiento, se explicard mds adelante con referen-
cia g las decuencias de las figuras 2'a 4,

Una ldmina de metal plana o casi- plana -18- (Fi-
gura 2) de la cual ha de obtenerse o se obtiene la porcicn
=12-, se coloca primeramente en forma adecuada substancial-
Mmente sinlsujecién alguna, entre una matriz inferior forma=-
dora ~-20- céaxial con un troquel =22- ¥y otra matriz supe-

Yior formadora ~24-, Estas matrides pueden moverse y Sepa-
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rerse entre si a lo largo de unm eje vertical, Lo mds co~-
rriente, y tal como Se supone en la presente memoria o8

que el troquel -22- sea fijo, aunque no tenga que serlo
okligatoriamente y que la matriz superior -24~ se mueva en
vaivén, El troquel ~22~ puede ser de una Sola pieza, pero
no el que se representa en la presente memoria que va pro-
visto de un manguito =26~ que mantiene en forma, deslizable
a la metriz inferior -20- y que sirve para expulsar final-
mente la tapa con su boton de apertura ~14- acebado. Opcio-
nelmente, si se desea, comoe el manguito ~26~ se mueve inde~
pendientemente, y en forma relativa también, con respecto
al troquel ~22-, la superficie -40- del manguito puede ejer-
¢er una accidn de recalcado en la lgminu =18~ anteos de su
extraccion de las matrices,

La matriz superior -24- estd constituida por una
porcidn saliente anular redondeada, o reborde -28-, la cual
como se representa en lan figura 3, entra en contaoto, durap
te su ocarrera funcional, con la ldmina ~18~ y la pliega
formando en ella una canal o cavidad definida por el extre-
mo superior de la matriz «20~, ¢l manguito ~26~ y el extre;
mo superior del trogquel =28, El troquel =22~ estd formado
por un borde interior ocortante anular ~30~ disp;esto vertiw-
calmente, asi como por una cars contigua de acuifincidn ~32-
dispﬁesﬁa en sentido angular al borde y por otra cars exte-
rior inclinada -34-~., Ambas cares -32-, L34- estdn adaptadns
para acoplarse a la superficie inferior plegada en sentido
convexo de la ldmina =~18=, con preferencia por la parte de
afuers de un nervio -36- formado por la porcidn -28~-, De

este modo, el procedimiento empleado ¥y descrito es tal,
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que la lémina de metal se curva y conforms sometida asi a

un esfuerzo de tensidn simultdnea, como se ve por las fle-—

ches A y B en la figure 3, en una zZona longitudinal qﬁe re=

cibe asimismo el efecto de acuifacidn de la cara -32-,

Cuando el movimiento relativv de aproximacidn de

la matriz formadore ~24~ llega a su fin, como B¢ represen~

ta en la figurae 4, la penetrocidn del borde cortenté -30-
y de la cara -32~ en el material -18~ somotido a tensién
se ha efectuado con la debida profundidad para obtener la
linea de debilitomiento adecuada en la Zona fisurade ﬁero
integral -16-, Bsta accidn sincronizada deiplega; ¥y acufiar

para ejercer presidn en la zopa que ha de ser acufiada faci-

.

‘lite 1la consecucidn de un preciso y cuande sé deSee, uni-
*

forme grado de fisura, inclﬁso en metales tenaces, como el
acef?, lo cual es dificil de obtener por medio de los pro-
coedimientos hasta shora conecides. Se conmprenderd que tro-
quelando metal laminar sometido a un esfuerzo tensionael an-~
tes gue a compresidn (excepto si 1a éﬁmpresién es debido a
la accidn del troguel) el metal no ofrece la misma resisten-
cia, incluso'si el metal es contiderado como de naturaleza
tenaz, como el acero, por ejemplo. No solamente se alarga

la vide dtil del apaerato de acufiacidn, como consecuencia

- ) - 4 ' ) ;
de una mejor fluencia del metal, 8ind lo que es mds impor-

tante, como se habrd observado anteriormente, la zona fisu-

Tada péro integral -16- que se prolonga hacia el fondo de

24

.la penetracion puede tener la exacta dimension minima ne-

cesaris en el botdn de apertura —-14- o en cuslquier otro

~tipo particular de linea de debilitamiento, En una taps co=-

xriente de acero por ejemplo,'ia zona fisurada o parte
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restante, puede tener aproximadamente un tgrcio del espo=
aof de la tapa. |

Se comprenderd que, despuéds del plegade simultd~-
neo de conformacidn efectuado bajo tensidn y de la acufia-
cién pare producir la fisura definiendo con ello per lo me=
nos en parte el botdn de apertura -14-, pueden proseguirse

las resgtantes operaciones de fabricacidn del botdn. Asi,

I

‘pues, puede aplicarse una Sola operacidn de recalcado o

una doble (mo representada efectuada por medio de la cara
~40~ del manguito -26~ por ejemplo para extender y acumu~
lar el.metal contiguo a la Zona fisuradé -16-.; fin de
unirla y asegurarla a la tapa ~12-, finalﬁente, puede apli~
carse una cape deo lmca o masilla a la 1inea de debilita-
miento ~16- y/0 a todw la tapa -12-, La combinacidn de la
fase inicial de formacidn del botdn de apertura con la de
la incisidn o iroquelado, en una operacidn dnica, permite
aue las restantes fases de fabricacién de los botones de

spperturs -14- presenten un caracter operative mds seguro

y uniforme,

N .0 T A

Se reivindica como objeto de la presents pa-
tente.de invencions 4

l,= Perfeccionamientdsgén los procedimientos de
formacidn de elementos de fdcil apertura para tapas de en=-

vases metdlicos, definidos por una linea de fisura manual=-

mente desgarrable practicada en una ldmina de metal que
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tiene superficies épuestas en general planas, carascteriza=-

‘dos porque consisten substancialmente en plegar unse por-

cidn de la ldmine de metal de la .tapa para conformar unm
elemento:da apertura delimitedo por un pliegue gque tiene
una parté curvada béjo tensidn en uno de sus lados,. y si-
multdineamente acuiar longitudinalmente estﬁ parte lateral

tensada del pliegue a medida que es curvada de manera que

* constituys une Zona fisurada pero integral em el resto de

su espesor, que define dicha linea de fisura desgarrable,
2,~ Perfeccionamientos segin la reivindioacidn 1,
caracterizados por las fases simultdneas de: Ka) plegar
arqgéadamente una porcidn de la ldmine de metal substencial-
mente libre, para formar un pliegue una de ocuyas superficies
tiene una parte longitudinal arqueada sémetida a tensidn,

y (b) acufiar esta parte longitudinal arqueada de dicha su-

perficie, en una profundidad suficiente para formar una zo—~

da fisurada pero integral que define la linea de debilita-’
miento, y luegoe recalcar el metal contiguo a dicha linea
para unir los bordes de la misma cerrdndola.
3,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
1, caracterizados por la combinacidn sincronizada de plegar
una porcidn sustancialmente libre de la ldmina de metal pa-
)

ra formar un pliegue transversalmente arqueado delimitador

del elemento de apertura, sometide a lo large de una de sus

P Y i .
superficies a una tensidn transversal,y de acuiiar longitu-

dinalmente la porcidn de dicha superficie asi tensada, de
manera que la profundidad de la incisidn acufiada determine

una zona fisurada pero ﬁntegral, y después de ello recalcar

. el metal & lo largo de uno de los lados de la incisidn ‘para
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v - 10 ~

que el metal cierre dicha fisura y asi la refuerce,
4,- Perfeccionamiento’s segﬁn la feivindidﬁcién

8, caracterizados porque el elemento de apertura se rovis-
te posteriormente con una masilla abturadora, al menos a
lo largo de dicha zona fisurada pero integral,

‘ 5.,- Perfeccionamientos Segin la reivindicacidn
3, caracterizados porgue las operaciones sincr&hizadus de
pliegue y acufiacidn se efectian mediante el mqyimiento re-—
lativo reciproco a lo largo de un eje de unas matrices

(20, 24) que nd llegan a ponerse en contacto, una de las

"cuales (24) tienme una superficie saliente convexa confor-

madora (28) que actda sobre dicho pliegue en una de las ca- .
. ¥
ras de la ldmina de metal (18), mientras gque la otra ma-

triz (20) tiene una superficie presionadora aplanada o ro-

mo (32) y. un borde cortante (30) gue penetran por la cara

‘opuestae del pliegue del metel formado y tensado por la ac~

0idn de dicha primera matriz (24) en cooperacidn con la
seguﬁdu maﬁriz (20) estando adaptads la configuracidn de
e citada superficie presionadora (32) para limitar la pe-
netracidn y producir una fisura parcial del orden de un
tercio aproximadamente del espesor de dicha ldmina de me-

tal.,

6.— Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
b, caracterizados porque dicha superficie conformadora con-
vexa (28) de ia primera matriz (24) curva el metal formando
una cavidad continua transversalmente arquesada definida por
lo menos en parte por la segunda matriz (20) y porque la
superficie presionadora (38) de €ste incide longitudinal~

mente dicha cara opuesta de la ldmina de metal durante su

. *
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plegado parsa constituir dicha zona fisurada a lo largo de
una linea contigua a la cuspide del pliegue (36) produci-
do por dicha superficie convexa conformadora.

7.~ Perfeccionamientos segun las reivindicacio-
nes 1 a B, caracterizados pors (a) siﬁdltineamente plegar
una porecidn de una ldmina de acero entre un tfoquel y una
estampa cuya superficie de trabaj9'presenta un perfil inin-
terrumpido convexo que se extiende longitudinalmente para
definir la configuracidn general de la l{mea de debilita~
miento, y acufiar longitudinalmente dicha pqrcién de la ld-
mina de acero a medida que se pliega, por la caro opuesta
a le situnda en contacto con el trogquel, por medio de lo
cual se incide dicha cura.opuesta mientras estd sometido
a tensidn y en una profundidad que determina una fisura

en dicha qarﬁ situada en contacto con el troguel; (b) por

retirar dicho troquel de la incisidn formade mientras ocu-

pa 8u posicidn operantej y (c) recalcar inmediatamente des -

puds diche cara mientras estd sometida @ tensidn transver~
sel “contra dicho perfil'ihinterrumpido convexo, por lo me-

nos una vez, junto a dicha incisidn para que el metal de

‘un borde de la misma fluya y refuerce y cierre la linea de

. debilitamiento,

A

‘8.= Perfeccionamicntos en los procedimientos de
formacidn de elementos de fdcil apertura pare tapas de
envases metalicos,

Esta memoria consta de once pdginas escritas por

BARCELONA & de Ma¥yo

P.A,
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