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Hoja nam. 1

= Esta invencidn se relacions con cierres de fheil

apertura por empuje para envases fabriczdos por lo menos

ra bebidas de todas clases, otros liquidos y productos capa:
ces de vaciarse, -

Los cierres de fécil apertura por empuje gue se
venden extensamente para latas de bebidss se forman en log
extremos de la lata febricedes de aluminio o de una aleacid
de aluminio siendo definido el miembro de cierre mediante
una linea de muescas que debilita el metal y gque tiene fija
do en el mismo un anillo de traccidn pera desprender el
miembro de cierre del extremo de la lata. En otro tipo de
cierre, un extremo del bote de hojalata_tiene una piéza de
insercidn de aluminio que incorpora un miembro de cierre
definido mediente una linee de muescas. De nuevo se fije un
anillo de traccidn en el miembro de cierre paras permitir
que el mismo se desprenda del extremo de la lata.

Los extremos de la lata febricados de acero o de
hojalate que incorporen unas linea de muesces que define un
cierre de féeil apertura adaptado para removerse mediante
un enillo de tracecidn, ya'son conocidos. Sin embargo, la
desventaja de dichos cierres es gue .la operscidn de enmues~
cado ocasiona el endurecimiento por trabajo del acero difi-
cultendo mucho més de esta manera la remocién fécil del
cierre mediente una operacidn de rotura ususl. La dificul-
tad se acentlia cuando la orilla de la herremienta de en-
muescer se redondea durante el uso. ﬁntonces la resisten~
cia fisica del metal deformasdo puede lleger & niveles en
donde las fuerzes neceserias para romper las muesces son

mayores que aquellas necesarias para romper la lémins adyae-

parcislmente de metal laminsdo tales como lgtas de metal paf

1~
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.' .
|_cente. Como resultado, le rotura no sigue la linea’de mues-
cas y la lata es dificil de abrir y peligrosa de user.
' Una ventaja prinecipsl de dichos cierres "“despren-
dibles" es que son relativamente complicados y costosos de
febricar. Otra desventajs es que el miembro de cierre, des-
pués de desprenderseJdel envase, usualmenfe se tire produ-
ciendo de esta manera un problema gerio.

Se han propuésto cierres de fécil apertura que no
se desprenden del envease. Dichos cierres se sbren desplazan
do el miembro de cierre dentro del envase. Una de dichas
proposiciones se da a conocer en la Patente Norteamericana
de Klein y Harper Nimero 3.334.775 que describe un cierre
formado embutiendo y corformando el metal laminado de mane-
ra que'puede doblarse en dos dobleces sobrepuestos de 1802
definiéndose el miembro de cierre de empuje o panel de puer
ta mediante un corte de muesca cerca del doblez inferior
de estos dobleces. Puesto que puede -tenerse acceso al mets
laminedo solamente desde el lado inferior, no es posible
una operacidn de corte convencional y el corte de muesca
debe hacerse forzando un cuchillo hacia el metal laminsado.
Esto constituye una desventaja considerable debido a que
la duracidn de servicio de dicho cuchillo posiblemente es
corta cuando el cierre se hece de ascero o de hojalata espe-
cialmente cuando estos son de temple elevado. Otra desven-
taja es que la formacidn de los dobleces sobrepuestos de
1809 involucra deformacifn seria del metal laminado y esto
pﬁede ocasionar agrietamiento por esfuerzo especialmente
si se pretende efectuar la formacidn a alta velocidad.

El objeto principal de la invencidn por lo tanto

es proporcionar un cierre de féecil apertura que pueds for-

¥
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|_marse facil y econémicemente de amcero o de hajslata que evi
te 1las desventajas enteriormente mencionsdas. Otro objeto d

la invencidn es proporcioner un cierre de fécil apertura

remueve de 1os limites del envase cuando él clerre se gbre
reduciendo de esta manera el problema de basura.

De conformidad con la invencidén por lo tanto, se
proporciona en un miembro de envase formado de metal lamineg
do, un cierre de facil apertura que consiste de una sbertu~
ra formada cortando parcial o completemente une porcidn del
metal laminado del miembro de envase, la orilla libre delA
metal laminado desde donde se corta la porcidn define la
gbertura y un miembro de cierre formedo de o que consiste
de la porcidén cortada y que es mayor que la sbertura, te-
niendo el miembro de cierre una perte de una porcidn de
orilla libre del mismo en contacto o en proximidad estrechs
con la orille libre gue define la sbertura, o la superficig
interior del metael leminaedo adyacente a la gbertura y te-
niendo el miembro de cierre un material de sellado por lo
menos en la regidén de las orillas libres de la sbertura y
el miembro de cierre si es que se requiere para el objeto

pare el cual vaya & usarse el miembro de envase y estando

terior para abrir el cierre.

El miembro de cierre esrmayor que la ebertura a
fin de que cualquier presién interna que se suscite del
contenido, v.gr. bebidas cerbonatadas del envase sea resis-
tida por el empalme o traslape.

De preferencia la porcidn solo se corta parcial-

que pueda formarse econdmicamente de aluminio 0 de una aleaj

adaptado para empujarse alejéndose desde lg superficie in-

B

cidn de eluminio y que tenga un miembro de cierre que no se
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f
|.mente desde 8l miembro de envese para dejar un cuello inte~
gral que sirve como una articulacidén durante la operacidn
de apertura que asegura que el miembro de cierre permanezca
conectado con el miembro de envase. Alternstiveamente puede
formarse una articulacidn seperademente tal como por ejem-
plo mediante un maté}ial adhesivo resistente.

En la presente especificacidn el término "miembro
de envase" gse destina é incluir cualquier parte integral
de un envase tal como parte del cuerpo del envase, un ex-
tremo del envase o une pieza de insercidn edapteda para
formar parte de un cuerpo o extremo del envese. El término
'metal laminado" incluye acero, hojalata, aluminio o sus
aleaciones, otros metsles apropisdos para la febricecidn
de envases y leminados de estos metales con peliculas de
pléstico relativemente delgedas. El férmino "cortar" sig-
nifica hscer una incisidn que se extiende & través del grue
80 completo del metal laminado desde una superficie a la
otra. Por lo tanto "cortar parcialmente unae porcidn del me-
tal laminado" significa que la porcidén permanece fijada en
el metal original s0lo mediante uno o més cuellos del metal
sin incisiones entre los dos extremos de 1la incisidén o in-
cisiones. Bl término "orilla libre" significa la superficie
del metal creada mediente la incisidn e incluye las esqui-
nas que definen la superficie. E1l término "porcidén de ori-
lla libre" inecluye la orille libre tal y como se define,
asi como el metal laminado edyacente & las esquinas de la
orilla libre. El término "en proximided estrecha" incluye
las seperaciones de manera tel que se obtenga un sello efec
tivo para el objeto pare el cusl va & ugsarse 6l miembro de

envese medlante el wso de un material de sellado couvencio
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atmosférica 0 a menos de la presidén atmosférica la invencid

‘del metel laminado adyscente a la sbertura aplicando un ma-

tiojn nam. 5

ren un material de selledo, digamos para polvos, el término
incluye las separaciones de manera tal que el contenido del
envase no pueds escapar.

Cuando el contenido del envase esté a presién

1

proporciona un cierre de féecil apertura tel y como se ha
descrito en lo que antecede y en donde un segmento o segmen-
tos de la porcidén de orilla libre del miembro de cierre se |
formen para extenderse a través de la superficie exterior
del metel leminado adyacente a la sbertura, E1 grado al

cual ocurre este traslape se disefia para resistir la apertﬁ

re dsl cierre mediante la presidn atmosférica o mediante
contacto accidental pero pare permitir la apertura del cie-
rre medisnte presidn hecha con un dedo.
' La invencidn asimismo, proporcione un método pera
formar un cierre de facil apertura en un miembro de envase
formado de metal leminado que comprendse cortar parcial o
completemente una porcidn del metal laminado, la orilla 1i-
bre del metal laminado desde donde se corta la porcidn de-
fine una sbertura y la porcidn cortada define un miembro
de cierre para la abertura, y reduciendo luego el tamafio de
la aebertura y/o aumentendo el teamefio del miembro de cierre,
estando una parte de la porciéﬁ de la orilla libre del miem-
bro de cierre en contacto o en proximidad estrecha coun la

orilla libre gue define la gbertura o la superficie interiOf

terigl de sellado por lo menos en la regidén de las orillad

libres de la sbertura y el miembro de cierre si es que se

requiere para el objeto pera el cusl vaya & usarse el miem-
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-bro de envase:

A fin de que la invencién pueda comprenderse més
claramente, las formas tipicas preferidas de la misma se
describirén més completamente a continuseidn con referen-
cia & los dibujos.qge se acompefian, en los cueles:

La Figura 1, es una vista de planta de una forma
de wn extremo de la lata que sbarca la invencidng

La Figura 2, es una vista en slevacién seccional
‘que se toms por la linea 2 - 2 de la Figura 1;

La Figura 3, es una vista de planta amplificada
de wn cierre de un extremo de la late de la Figura 1;

La Pigura 4, es una vista de plenta de una forma
de extremo de la lata apropiado para envases que tienen
contenidos a presidn atmosférica o inferior a la presidn
atmosférica;

La Figura 5, es una vista de planta de una forma
modificada de un extremo de la latas epropisdo pera enveses
con contenidos a presidn atmosférica o a presidn inferior
a la atmosféricaj

La Figura 6, es wna vista en elevacidn seccional
que se toma por la linea 9 - 9 de la figura 3 y muestra 1a
primera etapa en la formacién de un-cierre en el extremo
de la lata que se muestrs en las figuras anteriores;

Las Figuras 7, 8 y 9 son vistas en elevacién secH
cional que se tomen por la linea 9 - 9 de la Figwra 3 que
muestran etapas sucesivas en la formacidn del cierre; '

La Figura 10, es una vista en elevacidn seccionsl
que se toma por la linsa 10 --10 de la Figura 3

La Figura 11, es una vista en elevacidn seccional

que se tome por la linea 11 - 11 de la Figura 4, y
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n La Figura 12, es una vista en elevacidn seccional
que se toma por la linea 12 - 12 de le Figura 5.
Por razones de clarided, las Figuras muestran las

configuraciones del metal que define el cierre durante las

distintas etapas de la formacidén de una manera algo exageret ..
da e ideglizada. Las configuraciones reales por lo tanto,
puaden ser algo diferentes de aquellas mostradss.

El extremo de la lata 10 mostrado en los dibujos
consiste de un disco circular de hojalata, el borde del
cusl se preforma (Figura 2) de la menera usual para fije-
cidn subsecuente mediante una operacidn de costura en el
extremo superior de un cuerpo de lata.

El extremo de la lata 10 se proporciona con un
par dismétricemente opuesto de cierres de fécil apertura
incluyendo cada uno de ellos un miembro de cierre de empu-
je integral 12 que se ha cortado del disco y cada uno de
los cuales permenece conectado con el mismo mediante un
cuello angosto 14 que se muestra mejor en las Figuras 3 y
10, estendo cada uno de dichos cuellos colocados central-
mente en el extremo externo del mliembro de cisrre respecti-
vo 12 y sirviendo como wna articulacidn durante la opera-
¢idn de apertura del cierre.

La ubicacidn especifice del cuello o erticulacidn
-14 con respecto él miembro de cierre 12 se ha seleccionado
para reforzer el extremo de la lata a fin de que resista lg

presién interna creada mediante el contenido de la lata.

Sin embargo, pueden usarse otras ubicaciones siempre y cuan
do el extremo de la late pueda resistir la presidn interna
méxima pera la aplicacidn especifica.

La formecidn de cada miembro de cierre 12 en el
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extremo de la lata 10 proporciona ung ebertura correspon-
diente 16 definida mediante la orilla libre 17 del extremo
de la latz 10 que se crea cortando el mierbro de cierre 12

desde el extremo de la lata 10, pero cada sbertura se cu~

pectivo 12 hasta que el Gltimo se prensa hacia sbajo sub-

secuentemente tal y como se ha mostrade en lineas quebra-

ré, que solemente necesita formarse un miembro de cierre 12
en el extremo 10 y que el cierre o cierres pueden adoptar
.cualquier forma o configuracidén deseada., La forma mostra-
da en los dibujos se ha seleccionado tanto debido a sus
caracteristicas convenientes de vaciado como a su aparien—
cia estética.

Como puede verse mejor en les Figuras 9 y 10, la
orilla libre 18 de la porcidn de orilla libre 19 del miem~
bro de cierre 12 queda en contecto o en proximidad eatre-
cha con la orilla libre 17 de la sbertura 16. El miembro
de cierre 12 se forma desesblemente a fin de que pueda em-
pujerse elasticemente hacia la sbertura 16 para que tenga
contecto con la orilla 1iﬁre 17 de la gbertura por lo menoé
alrededor de parte de su periferia..Clersmente, puesto que
el miembro de cierre 12 tiene parte de su orilla libre 18
més allé o al exterior de la orillae libre 17 de la sbertu-
ra 16, el frea del miembro de cierre 12 es mayor que ggue-
lla de la gbertura 16. La cantidad de empalme o traslape
entre el miembro de cilerre 12 y la sbertura 16 se indica
mediente la distancia 'x' en las distintas Figuras, Por
lo tanto, el miembro de cierre se restringiréd positivemen~

te de desplazarse hacia arriba mediante la presidn interna

bre completamente y se sella por un miembro de cierre res- |

des en la Figura 10, a'fin de ebrir el cierre. Se aprecia- |
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|_en una lata a la cual se aplica el extremo 10. La &plica-

lietileno o sus copolimeros, poliemidas y semejantes, Po-

tojrn nam, 9

cién de un material de sellado apropiado S péra sellar cual
guier especio entre la orilla libre 18 del miembro de cie~
rre 12 y la orilla libre 17 de 1é abertura 16, da por resul,
tado un cierre gue proporciona una lata herméticgmenﬁe ce-

rrada después de haberse llenado y terminado.

Pera tener acceso al contenido, el miembro de cie- -

rre puede empujarse hacia asbajo fécilmente tal y como se
muestra en la Figura 10 y cuando se desplaza de egta mane-
ra, permenece fijado mediente el ecuello 14 en el extremo
de la lata 10.

. Los materiales de sellado pueden ser cualquier
polimero apropiado ya ses natural o sintético. Los materie-
les de sellado tipicos que pueden usarse son aquellos a

base de clbruro de polivinilo, diclorure de polivinilo, po-

drie también usarse posiblemente, una soldadura suave. El
revestimiento de laca que se aplica corummente a las super-
ficies interiores de los envases de metai puede seryir pa-
ra seller ol cierre.

Si se aplica unhmaterial de sellado relativaemen-
te viscoso al interior del cierre, no se efectis una pene-
tracidn de apariencia desagradshle del material de sellado
hacia el exterior ain cuando el miembro de cierre no queae
en proximidad estrecha a la abertura como seria el caso al
usarse un material de sellado relativamente fluido. En am~
bos casos, el objeto es impedir la ﬁenetracién de aparien~
cia desagradable del material de sellado hacia la superfi-
cia exterior del cierre y obtener un sello efectivo después

de que el material de sellado se ha sometido & un procedi-
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 miento de curacién normal. Se ha encontrado que cuando se

metal laminado, no visible en las Figuras 6 a 9, se despla-

Hoja ntim. 1()

t

uga una resina convencional de cloruro de polivinilo, como

un plastisol, por ejemplo, un producto comercial producido

por W. R. Grace Australia Ltd. y que se conoce como compues
to para tapas Darex yﬁmero 638544, no es critica la proxi-
midad del miembro de cierre a la sbertura y puede tolerarse
gin dificwltad alguna un espacio de unas cuantas milésimas
de milimetro (0,025 milimetros).

El método general pera formar cada cilerre 12 se
ha ilustrado en les etapas sucesivas de las Figuras 6, T,
8 y 9, adn cuando serd evidente para aquellas personas ex-
pertas en el arte que el resultado regquerido no depende del
uso de las formas especificaes que se ilustran y que podria
reducirse o aumentarse el ntmero de operagiones formadoras.

Haciendo referencia a la Figurz 6, se forma ini-
cialmente una protuberancia levantada 20 en el extremo de
la lata 10 ya sea antes, despuds o durante la formacidn de
su reborde alargando de esta menera el naterial leminedo
dentro de la regidén de la protuberancia 20. La protuberan~
cia 20 tiene un espaldén 22 en donde el metal queda gene-
ralmente paralelo al plano del metal laminado no deformado
glrededor de la protuberancia 20,

En la operacidn sucesiva que¢ se muestra en la Fi-
gura 7, una porcidn generalmente central 24 de la ﬁrotube-
rancia 20 corta parcialmente més o menos al centro del es-
palddn 22 definiendo de esta manera la porcidén que se for-
mari en el miembro de cierre 12 y definiendo asimismo la
gbertura 16. La poreidn 24 que queda conectada con el ex-

tremo de la lata mediante el cuelle sin incisiones 14 del
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|.za también hacia gbajo de manera que su oril;a libre 18
quede debajo de la orilla libre 17 que define la abertura
16. Como se muestra claramente en la Figura 7, la porcidn
24 y la abertura 16 estén rodeadas mediante rebordes plancs
que anteriormente formaban parte del falddm 22.

En la siguiente operacidn que se muestra en la

Figura 8, la porcidn truncada de la protuberancia 20 alrede

na parcialmente reduciendo de esta manera el tamafio de la
abertura 16 forzando hacia adentro su orilla libre 17. La
orilla libre 17 también se voltea hacia abajo lo cual %iene
el resultado importante de presentar una pesriferia tersa
para los dedos o labios de la persona que gbre la lata en
caso de que beba de la lata.

En la operacidn final que se muestra en la Figu-
ra 9, el miembro de cierre 12 se aplzna parcialmente aumen-
tando de esta manera su tamaflo forzando hacia afuera su
orilla libre 18. La orilla libre 18 también se voltea ha~
cia abajo de manera que quede en contacto por lo menos en
proximidad estrecha a la orilla libre 17 de la abertura 16.
Volteando hacia arriba la.orilla libre del mieﬁbro de cie~
rre tiene la ventaja de gque cualquier saliente F de metal
rasgado o cortante que se produzca mediante la operacidn
de corte en la esquina inferior de la orilla libre 18 del
miembro de cierre 12, se coloque de manera mis definitiva
en la regién de aplicacidn del material de sellado S alre-
dedor del espacio libre. Es deseablé el recubrimiento de
la saliente F con un material de sellado & fin de impedir
contacto del metsl cortante con el contenido de la lata.

Como lo apreciaran aquellas personas expertas ei

dor de la gberturs 16 que incluye el reborde plano se apla-|
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da.

Hoja nam. 12

1

efec tuarse en una sola operacion de troguel. De manera se-
mejante, las etapas mostradas en las Figuras 8 y 9 pueden
también efectuarse simulténesmente y la aplicacién del ma-

terisl de sellado siendo normalmente una operacidn separa- |

La operscién de voltear hacia aebajo y hacia erri-
ba de las orillas libres de la abertura y el miembro de
cierre respectivamente desde luego se logra mediante el
uso de troqueles apropisdamente conformados. Usando téeni-
cas cbﬁocidés, los trogueles también se disefian de manera
que el miembro de cisrre se empuje elésticemente hacia la
abertura tal y como se ha mencionado anteriormente.

La centidad deseada de empalme o traslape x de-
Pende entre otras cosas, del tamafio del cierre, las propie-
dades del metsl laminado y la presidén en el envase para el
cual se fabrica el extremo de la lata. A modo de ejemplo,
se ha encontrado que para un extreme para una lata de cer-
veza que se fabrica de hojalata de alto temple de gproxima-
demente 0,3 milimetros de grueso, es muy satisfactorio un
traslape o empalme x de 0,38 milimetros.

Se apreciara que el traslape o empalme completo
entre las orillas libres 17 y 18 puede ser deseable y en
dicho'caso, la orilla libre 17 de preferencia se coloca had
¢ia afuera de y por encima del nivel de la orilla libre 18l
Aqui, el contacto o la proximidad estrecha puede ser entre
la orillae libre 17 y la superficie exterior de la porcidn
de orilla libre 19 o entre la orilla libre 18 y la super-
ficie interior del extremo de la lata 10 adyacente a la

gbertura 16. Sin embargo, debe apreciarse que un traslape
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| _0 empalme completo no es esencial y que la modalidad ante~
riormente descrita es una modalidad aceptable y gque funcio-

na comercialmente.

lape o empalme deseado entre el mienbro de cierre y la aben

tes. Por ejemplo, toda la protubersncia o solamente la
porcidon central de la misma que queda dentro del espaldén |
puede formarse hacia abajo. |

En este caso, hay contacto (o proximidsd estre-
cha), entre la superficie interior del extremo de la lata
¥y la superficie exterior de la porcidn de orilla libre del
miembro de cierre.

Otra construccidn alternativa se muestra en las
Figuras 13 a 17, en donde partes similares a aquellas de
la primera modelidad se indicen mediante sufijo "e". Como
en la primera modalidsd, el miembro de cierre 12¢ permanece
conectado al extremo 10¢c mediante un cuello 14c de metal,
¥y la orilla libre 18c de la porcidn de orillas libre 19c se
coloca detrés o fuera de la orilla libre 17¢ de la abertu~
ra 16c. Sin embargo, la porcidn de orilla 19c j la orilla

17¢ no son volteadas hacia arriba y hacia ebajo, sino que

mente en la Figura 14, se notaréd que hay contacto (o proxi-
midad estrecha) entre la orilla libre 17c y la superficie
exterior de la porcidn de orilla libre 19c.

El método para formar el cierre 12¢ se ilustra
en éus etapas sucesivas en las Figuras 15, 16 y 17. En le
primera etapa (Figura 15) una protuberancia con la parte

superior plana 2Cc, se forma a la altura del espalddn 22

permanecen en su orientacidn dividida como se muestra clarg-

Existen muches alternativas pars obtener el tras-| -

3

tura ain cuendo algunos de estos tienen desventajas eviden~
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f

una porcién generalmente centrads 24¢c de la protuberancig
20c se separa desde el extremo 10c, excepto para ung por-
cidn que define el cuello 14c, y 1la porecién separada se
desplaza hacia sbajo de manera que su orilla libre 180 que-
de por debajo de la“orilla libre 17c de la ebertura. La
etapa final (Figura 17), incluye el aplanamiento parcisl
de la protuberancia trﬁneada, alrededor de la gbertura, pa-
ra reducir la sbertura hasta el tamafio més pequefio que el
tamafio del miembro de cierre 12c, y a continuacidén la apli-
cacidn de un sello S como en la primera modalidad.

Alternativamente, de nuevo, la protuberancia pue-
de ser de forma anular con la porcidn centrzl quedando en
el plano de la lémina no deformada o en cuglquier caso me-
nor que la galtura del conducto anular. El corte del metal
alrededor de la parte més elevada del conducto anular defid
ne entonces una gbertura y un miembro de cierre teniendo
cada uno de ellos un reborde levantado que cuando se aple=-
na parcialmente reduce el tamafio de la sbertura y aumentea
el temafio del miembro de cierre.

En el extremo dé la lata que se ha mostrado en
las Figures 4 y 11, cuando las piezaes semejantes a aquellag
de la modalidad anterior se indican mediante el subindice
'a', las cusles son apropiadas para contenidos a presidn
atmosférice o a presidn inferior a la atmosférica, el miems
bro de cierre 128 tiene una parte de la porcidn de la ori-
1la libre 19a en 25 en contacto o quedando por encima es=-
trechamente a la superficie exterior del extremo de la la-
ta 10. Esto impide que el miembro de cierre 12a se sbra

mediante contacto accidental o mediante le presién atmos-
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|_férica. En la préctica, el ancho del traslapg 0 empalme
entre la orilla 15 y la periferia de la sbertura seria mu-
cho menor que aquella que se muestra en la Figura 4 y atn
en la Figura 11. En cada extremidad de traslape o empélme.’
25 puede hacerse una incisidn corta en la érilla del miem-
bro de cierre 12a, a fin de facilitar el cambio en la posi~
cidén de la orilla 18a desde la superficie interior hasta
la superficie exterior del extremo de la lata.

Las Figuras 5 y 12, cuando se usa el subindice
'b' muestran un cierre de fécil apertura alternativo que
tlene tres segmentos 25b de la orille libre 1Sb en la su~-
perficie exterior del extremo de la lata.

Fn cada una de las modalidades, el clerre de fa-
¢il apertura y las partes que rodean inmediestemente el ex~
tremo de la lata, pueden cubrirse con una tira de papel de
recubrimiento de adhesivo separsble, una pelicula de plés~
tico u otro material apropiado si se encuentra esto desea~
ble debido & razones de higiene.

Las modalidades descritas se destinan principal-
mente para latas que tieqen contenido 1liquido. Las latas
para contenido de materiales pulverizados, granulsdos u
otro contenido que no sea liquido, no requeririan esenciald
mente un material de sellado puesto que seris satisfacto-
ria una aplicacién de una cantidad pequefia de adhesivo en
uno o més sitios alrededor del miembro de cierre. El cie-
rre desde luego, se disefiaria a fin de que cuslquier espa-
cio libre entre el cierre y la abertura no permita el esca-
pe del contenido. Para substancias tales como sal " y pimien
ta, pueden proporcionsrse tapas perforadas para ajustarse

en la gbertura después de hsberse desplazado el miembro de
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ple (tel como para un contenido a presidn atmosférica) los

Haojs nam, 6

cierre.
En el cierre de fécil apertura definido en lo que

antecede y en todos los otros cierres que sbarcan las parti
cularidades esencisles de la invencidn, hay una diferencia
esencial entre estas invencidn y aquella dada & conocer en 14
Patente Norteamericana Nimero 3.334.775. Mientras que en esfa
invencidn, el miembro de cierre es mayor que la sbertura tal
y como se define mediante su orilla libre, el panel de puer-
ta o miembro de cierre en dicha exposicidn es mayor gque la

gbertura definida mediante el reborde convexo del doblez su-

perior de 1802 y no es mayor que la asbertura definida median
te el corte de muesca. De hecho, el panel de puerta puede

considerarse como siendo menor que la sbertura definida por
el corte de muesca mediante la cantidad del ancho del corte.

Ademés, nuestros cierres no requieren deformacidn seria del

i

metal, durante su formacidn. Consccuentemente, cuando se for
man estos clerres a partir de acero de alto temple (v. gr.
temple 6), o acero doblemente reducido, el metal no esté su-
jeto a grietas por esfuerzo y por lo tanto, dichos cierres
tienen ventajas con respecto al arte de las Patentes Nortea-

mericanas anteriores. Cuando se forman de acero de bajo tem-

cierres tienen las ventajas de que su formacidn es sencilla

y econdmica.
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~ REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia, no nueva, pero
no establecida, practicada ni divulgada en Espatia, que se
presentan para gque sean objeto de esta solicitud de Patents
de Introduccidn, por DIEZ afics, son los que sSe recogen en -
las reivindicaciones siguientes:

l12.~ Perfeccionamientos introducidos en wn cie;,-"
rre de envase de fécil apertura por empuje en uh miembro de
envase de metal laminado que comprende una abertura en el
miembro de envase, la agbertura por lo menos parcialmente
definida por una orilla libre del metal, y un miembro de
cierre integral para la abertura, el miembro de cierre coi-
tado parcielmente a partir del miembro de envase y tenien-
do una porcién de orilla libre, la porcién marginal de la
orilla libre habiendo sido deformada en frio para colocar
la orille libre y la porcién de orilla libre en contacto
por lo menos parcialmente traslapante o en proximidad cer-
cana traslapente con la orilla libre o con la superficie
interior del metal laminado adyécente a la abertura.

28,- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 12,
en donde la porcién marginal se deforma en frio para des-
plazar el metal de la porcidén hacia adentro, hacia la aber-
tura. .

32,- Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
12 § 28, en donde el metal de la porcidn marginal se ha de-
formado en frio inicialmente antes de la formacidn de la

abertura y luego se deforma en frio adicionzalmente para re-
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|reivindicaciones 12 a 82, en donde el cierre estd préctica-

Lducir el tamafic de la abertura.

Hofa niim, 18

42,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
%32, en donde la primera deformacién en frio mencionada invo-
lucra la formacidn de una protuberancia en el metal lamina-

do y la segunda deformacién en frio mencionada involucra

aplanar cuando menos parcialmente la protuberancia en la pox

cién marginal.

52,- Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 42 en donde el miembro de envase in-
cluye por lo menos un area no cortada que conecta el miembrg
de cierre al resto del miembro de envase para servir como
una articulacién durante la operacidén de apertura del cierrg

62.- Perfeccionamientos segin cualquiefa de las
reivindicaciones 12 a 52, en donde el miembro cde cierre tie
ne un édrea aproximadamente plana de metal laminado en cuan-
do menos la porcidn central del mismo y que esfé generalmen
te paralela al plano del metal laminado que rodea a la ori-
1la libre. |

78.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 62, en donde el metal laminado es ace-
TO.

82.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones 12 a 728, eh donde un sellador cubre por lo

menos la regidén de las orillas libres de la abertura y las

orillas del miembro de cierre en el lado del miembro de en- |

vage expuesto al contenido del envase.

9a,~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las

mente sin deformar.

102.- Perfeccionamientos segun cualquiera de las
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reivindicaciones 12 a 82, en donde la orilla libre que de~
Tfine la abertura estd volteada a partir del plano del metal
laminado y en slejamiento de la superficie exterior del mien
bro de envase para presentar una periferia de abertura que
est4 sustancidimente libre del peligro de cortar wn dedo de
la persona que lo abre. _

112.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de 1as_"'"
reivindicaciones 1& a 102, en donde la orilla libre y la
poreién libre tienen, cada una, un grueso que corresponde:
sustancialmente al grueso entero del metal laminado y se |
extiernden de un lado del metal laminado al otro.

122, Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones 128 a 112, en donde el miembro de cierre
tiene una porcibén central que estéd menos deformada que la
porcién marginai .

132.- Perfeccionamientos introducidos en un cierre
de envase de f4cil apertura por empuje.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antece-
de, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de DIECINUEVE hojas escritas a
méquina por una sola cara.

Medrid, 23.JUN1978
P.A.

Fernando de Elzabu
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