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Es corocida la produccidn de tapas redondas
con orejetés de encaje a rosca, embutiendo en profun—
do una pieza de trabajo redonda consistente en chapa
laminada, para obtener una pieza sin terminar de +tapa
acopada, y doblando el borde de esta pieza sin termi-
nar para formar finalmente las orejetas de eﬁcaje 8
rogea de la tapa terminada. Es norma ocasional, con-
juntamente con la operacifn de embuticidn profunds -
de la pieza de *trabajo redonda, estampar la parte -
del borde de la copa resultante con agérres espacia-
dos para los dedos en forma de depresiones por toda
la circunferencia de la tapa. Egste procedimiento de
fabricar tapas redondas de chapa laminada presenta ~
una serie de desventajas, en el sentido de que la em
buticidn profunda de la chapa laminada en forma de una
pleza de trabajo redonda tiene tendencla, como es =~
blen sabido, a dar 1ugér a la llamada formacibn de boxr
des ondulados en el borde libre de la pleza sin ter-
minar de tdpa acopada, formado en la operacidén de em—
buticidn profunda. Esta formacidn de bordes ondule-
dos, gque produce ondulacidn en la linea del borde li-
bre, implica que las orejstas de encaje a rosca fox-
madas por el doblez posterior del borde antes mens

cionado reciben diferentes configuraciones y, en par-

fleuwlar, diferentes tamafios. De este modo, las ore~

jetas de encaje a rosca formadas en puntos correspon-
dientes a la formacidn de ondulacidn serdn mayores -~
que las formadas en otros puntos alrededor de la cir-
cunferencia del borde doblado. En algunos casos, es~

tas orejetas mayores son tan grandes que la tapa ve-



donda terminada no puede encajarse solamente mediante
fuerza manual en la rosca del envase, por ejemplo. un
tarro de vidrio o similar, para el cual se destina la
tapa. Por consiguiente, la tapa tiene que rechazarse
5,- o someterse a posterior operacidn para ajuste del ta-
mafio de laserejetas. Este rechazo o ulterior proce-
dimiento de ;apas defectuosas aumenta el consumo del R
material?igﬁace que el proceso de fabricacidn de las |

mismas sea mads costoso-

10.- Se ha demostrado. ashora; que la ondulacién
producida en el borde libre de la pieza sgin terminar
de tapa acopada a causa de esta formacidn de borde -
ondulado y la posterior formacion de las orejetas de
encaje a rosca de diferentes tamafios puede eliminar-

15, se mediante la previsidn de agarres de dedo en deter-
minadas direcciones en relacidn con la direccidn de =~
giro de la chapa laminada en lugar de proporecionar,
como sucedia anteriormente, agarres de dedo por toda

~ la circunferencia de la parte pendiente del borde.
20.~ - Esta distribucién de los agarres de Hedo permite la
compensacién de la formacidn de ondulacidn en el bor-
de, de modp gue el borde libre de la pieza sin termi-
nar de tapa acopada estard sustencialmente libre de
ondulaciones en el borde.

250 En particular, se ha demostrado que es es-
‘pecialmente apropiado proporcionar, o estampar, los.
agarres de dedo en cuatro direcciones principales ~

dentro de la direccién de giro y en angulo recto con

ella. . )
30.= La naturaleza de la invencidn y sus aspectps”
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se erdenderd mis completamente por la signiente des-
cripeidn de los dimqjos v la explicacidn de los mis-
mos,

En los dibujos adjunbos:

La figura 12 es upa vista en planta supe-
vior de uné tapa de acuerdo con la inveneidn.

Iz figura 28 es una seccidn tomada a lo

large de ]a linea II - IT de la figurs l8.

Ta figara'zﬁ es una vista de la taps de la
figurs 19, vlssa desde ahajo.

La figura 4% muestra 1z pleza sin terminar
de ‘Bapa embutida profunda desde un lado.

Y las figurss 5%,€2,72 y 82, son secciones
gue corresponden a la figura 28 y representan las -
etapas de doblads de la pieza sin terminasr de ‘tapa -
embubida profurda.

BEn 1z produceidn Ae una  %apa redonda (1)
medinnte el procedimients de asuerdo con la inveh—
cidn, una ckape leamirzada (2) en forma de pieza de -
trakajo redonda se somed e’a"embutiaién profunda, eg-
tampandoas, o mparcindose de cualquier otra forma, la
purde e borde pexdiente (3) con grupos espaciados -

goryves de Jedna (4) er. enatro direcciones prine

3:“_.
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33, de parte del torde pendiente asi esﬁgﬁpa&o, ge

dobla o curva para la formacidn de orejetas de encaw

je o rosoa (€60 de, mutusmente, el mismo t=mafic. La
verficie avmiar de cierre (7) de la tapa tembién.-

se forma corjuntamenie con las operaciones de embu-
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ticidn profunda yiestampacidn. Esta superficie puede
pesiblemente, revestirze o 1lenérse, vosteriormente,
con una matriz precintadora (8), por ejemplo, mate-
rial plistico. o

En un procedimiento preferido de la inven-
cibn, la parte de borde pendiente (3) se estampa con
agarres de dedo (4) dispuestos en gerie (10), forman
do log puntos eeﬁtfales Jde #los series saéesivas.éngg
los de, aproximadamente, C2 y, aproximadamente, 909,
respectivamente cor 12 direccidn de glro de la chapa
laminada y efectudninse la estampacidn de modo que ~

cada serie ooupa un dngulo seclorlal & de 408 - TOR,

preferentemente, 502 -~ A02,

Ademds, és preferible estampar la parte de
borde perdlente (3) con agarres de dedo (4) dispues~
to8 en gerls de 106do que cada serie eonténga un jue—
go idéntice de agarres.

Dentro del espiriiu y el alcance de la in~
Tencion, 68 pogikle 1llevar a cabo modificaciones, ~—
por ejemplo, para variar el fsmafio, la configaracidn
y el nlmero de agerres deutro de oada serie, a cordl
cidn que estas series se dispongan en la direceidn —
defiro de la chaps lamirads y en dngulo recio con =
elia.

N 0 i L

-

Er. vesumen, la presente solicitnd recserd
gcbre las siguienies reivirdilicaciones:
. 12,= Perfecclconamientce dntrodicides en la
fatricacidn de apas redonias, caracterizados porque

seniendo aplicacidu preferente en 1a producidn de -
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tapas redordas de chapa laminada, provistas de ore-
jetas de encaje a rosca, someter a embuticidn pro-
funda una pieza de trabajo redonde de chapa laminada
para formar un pleza sin fterminar de tapa acopada -~
gue presenta una parte de borde pendiente.en toda su
periferia, la estampacidn, durante el proceso de emw
buticidn profunds, de la parte de borde pendiente de
la pieza gin terminar de tapa con agarres de dedo -~
espaciados, y doblar o curvar el borde inferiorrde la
varfte del borde estampado para producir la tapa re-
dorda derminada provista de orejetas de encaje a -
rogea, con el perfecolonsmierntc de que los agarresa-
de dedo estdn dispuestos, vistos desde el punbo cen~
tral de la pieza de trabajo redonda, en cuatro di-
recciones principales que se encuentran en la direc—
oidn de giro de la chapa laminada y en dngulo recto
con ella,

28,~ Perfececionamientos introducidos en la
fabricacidn de tapas redondas, segin la reivindicacion
12, caracterizados porque los agarres de dedo estén
diépuestos en serie, formando loa puntos centrales -
de dos series sucesivas, fngulos de, aproximademen-
ve 02 y, aproximadamente, 902, respectivamente, con
le direccidn de giro de la chapa laminada.

3&,- Perfeccionamientos introducidos en la
fabricacidn de tapas redondas, segin la reivindica-
cidn 12, caracterizades porque las series contienen
juegos idénticos de agarres de dedo.

48 ,~ Perfecclonamientos introducidos en la

fabricacidn de %apas redondas, segin las reivindi-



caciones 2 § 3, caracterizados porgque cada serie de
agarres estd dispuesta de modo que abarca, desde el
punto central de la skapa laminada, un éngulo‘de -
402 -702, preferentemente, 502 -~ 609,

5om - " 58,~ Perfeccionamientos introducidos en 1la
fabricacidn de tapas redondas, segin las reivindica-
ciones anteriores caracterizados poréue la tapa re-

donda de chapa lsminada, estd provista de orejetas

. de encaje a rogea, gque comprende agarres de dedo -
10 6= espacladoe, esftands dispueshos diches agarres, vig

tos desde el punto ceniral de la chape laminada,
en cuatro direcciones prineipales que se encuentran
en la direccidn de gire de la chapa laminada y en —
&ngulo vrecto cou ells.

15 g 62,~ Perfeccionamientos inmtroducidos en la
fabricacidn de tapas redondas, segin la reivindica-
¢idn 58, caracierizados porgue dichos agarres de -
dedo estdn digpuestos en serie, formando los puntos
gentrales de dos sgeries sucesivas, un éngulo de,

204~ aproximadamente, 02 y, aproximadamente, 902, res-
pectivamente con 1la direccion de giro de 1a chapa -~
laminada.,

T8+- Perfeccionamientos introducidos en la
fabricacién de tepas redondas, segin la reivindica-
254w cidn 68, caracterizados porque cads serie de agarres
de dedo incluyen jnegos idénticos de agarres.
8%.~ Perfeccionamientos introducidos en la
fatricacidn de tapas redondas, segin la reivirdicas-
cibn 68, caracterizados porque cada serie de agarves

300~ de dedo, vigta desde el punio central de la chapa -
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laminada, abarca un éngulo de 402 ~ T02, preferente-
mente, 502 - coe. . .

""98,~ Perfeccionamientos introdncidos en la
fabricacidn de tapas redondas, segfin la reivindica-
cidn 72, caracterizados porque cada serie de agarres
de dedo, vista desde el punto central de lg chapa -~
laminada, abarca un dngulo de 402 - 70¢, preferenie-
mente, 502 -~ 60¢, ' '

lO.- PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN TA
FABRICACION DE TAPAS REDONDAS,

" Segfin se descrite en la ‘presente memoris .

descriptiva que consta de siete hojas escritas a mi-

quina por una sola de sus caras y dibujos.

) ladrid, 30 peg 1976

Francisgg Javier Plaza
P P.
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