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Esta invención se re lac iona con c ierres  de f á c i l  

apertura por empuje para envases fabricados por lo  menos 

parcialmente de metal laminado ta les  como la tas  de metal p a ­

r a  bebidas de todas c lases, otros líqu idos y productos capa­

ces de vaciarse .

Los c ie rres  de f á c i l  apertura por empuje que se 

venden extensamente para la tas  de bebidas se forman en los  

extremos de la  la ta  fabricados de aluminio o de una a leaci 

de aluminio siendo defin ido e l miembro de c ie rre  mediante 

una lín ea  de muescas que d e b ilit a  el metal y que tiene f i j a ­

do en e l mismo un an illo  de tracción para desprender e l 

miembro de c ie rre  del extremo de la  la ta . En otro fipo  de 

c ie rre , un extremo del bote de ho ja lata  tiene una pieza de 

in serc ión  de aluminio que incorpora un miembro de c ie rre  

defin ido mediante una lín ea  de muescas. De nuevo se f i j a  un 

a n illo  de tracción en e l miembro de c ie rre  para perm itir 

que e l mismo se desprenda del extremo de la  la ta .

Los extremos de la  la ta  fabricados de acero o de 

ho ja la ta  que incorporan una lín ea  de muescas que define un 

c ie rre  de f á c i l  apertura adaptado para removerse mediante 

un an illo  de tracción, ya son conocidos. Sin embargo, la  

desventaja de dichos c ie rres  es que l a  operación de enmues- 

cado ocasiona e l endurecimiento por trabajo  del acero d i f i ­

cultando mucho más de esta manera la  remoción f á c i l  del 

c ie rre  mediante una operación de rotura usual. La d if ic u l ­

tad se acentúa cuando la  o r i l l a  de la  herramienta de en- 

muescar se redondea durante e l  uso. Entonces l a  re s is ten ­

c ia  f í s i c a  del metal deformado puede l le g a r  a niveles en 

donde la s  fuerzas necesarias para romper la s  muescas son 

mayores que aquellas necesarias para romper la  lámina adya-3o
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_cente. Como resu ltado, l s  rotura no sigue la  lin ea 'd e  mues­

cas y l a  la ta  es d i f í c i l  de abrir y pe lig rosa  de usar.

Una ventaja p rincipa l de dichos c ierres  "despren- 

d ib le s " es que son relativamente complicados y costosos de 

fa b r ic a r . Otra desventaja es que e l miembro de c ie rre , des­

pués de desprenderse del envase, usualmente se t i r a  produ­

ciendo de esta manera un problema se rio .

Se han propuesto c ierres de f á c i l  apertura que no 

se desprenden del envase. Dichos c ie rres  se abren desplazan­

do e l miembro de c ie rre  dentro del envase. Una de dichas 

proposiciones se da a conocer en la  Patente Norteamericana 

de K lein  y Harper Numero 3*334.775 que describe un c ie rre  

formado embutiendo y conformando e l metal laminado de mane­

ra  que puede doblarse en dos dobleces sobrepuestos de 180S 

definiéndose e l miembro de c ie rre  de empuje o panel de puer­

ta  mediante un corte de muesca cerca del doblez in fe r io r  

de estos dobleces. Puesto que puede tenerse acceso a l metal 

laminado solamente desde e l lado in fe r io r , no es posib le  

una operación de corte convencional y e l corte de muesca 

debe hacerse forzando un cuchillo  hacia e l metal laminado. 

Esto constituye una desventaja considerable debido a que 

la  duración de serv ic io  de dicho cuch illo  posiblemente es 

corta cuando e l c ie rre  se hace de acero o de ho ja la ta  espe­

cialmente cuando estos son de temple elevado. Otra desven­

ta ja  es que la  formación de los  dobleces sobrepuestos de 

1803 involucra deformación se r ia  del metal laminado y esto 

puede ocasionar agrietamiento por esfuerzo especialmente 

s i  se pretende efectuar l a  formación a a lta  velocidad.

El objeto principa l de la  invención por lo  tanto 

es proporcionar un c ie rre  de fá c i l  apertura que pueda fo r -
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-marse f á c i l  y económicamente de acero o de haja lata  que evi 

te la s  desventajas anteriormente mencionadas. Otro objeto db 

la  invención es proporcionar un c ie rre  de f á c i l  apertura 

que pueda formarse económicamente de aluminio o de una alea  

ción de aluminio y que tenga un miembro de c ie rre  que no se 

remueve de los  lím ites del envase cuando e l c ierre  se abre 

reduciendo de esta manera e l problema de basura.

De conformidad con l a  invención por lo  tanto, se 

proporciona en un miembro de envase formado de metal lamina 

do, un c ie rre  de f á c i l  apertura que consiste de una abertu­

ra  formada cortando p a rc ia l o completamente una porción del 

metal laminado del miembro de envase, l a  o r i l la  l ib re  del 

metal laminado desde donde se corta l a  porción define la  

abertura y un miembro de c ie rre  formado de o que consiste  

de l a  porción cortada y que es mayor que la  abertura, te­

niendo el miembro de c ie rre  una parte de una porción de 

o r i l l a  l ib r e  del mismo en contacto o en proximidad estrecha 

con la  o r i l l a  l ib re  que define la  abertura, o l a  superfic ie  

in te r io r  del metal laminado adyacente a l a  abertura y te­

niendo e l miembro de c ie rre  un m aterial de sellado por lo  

menos en l a  región de la s  o r i l la s  l ib re s  de la  abertura y 

el miembro de c ie rre  s i  es que se requiere para e l objeto 

para e l cual vaya a usarse e l miembro de envase y estando 

adaptado para empujarse alejándose desde la  superfic ie  in ­

te r io r  para ab rir  e l c ie rre .

E l miembro de c ie rre  es mayor que la  abertura a 

f in  de que cualquier presión interna que se suscite del 

contenido, v .g r .  bebidas carbonatadas del envase sea re s is ­

t id a  por e l empalme o traslape.

De preferencia l á  porción so lo  se corta p a rc ia l-
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emente desde e l miembro de envase para de jar un cuello  in te ­

gra l que sirve como una articu lación  durante l a  operación 

de apertura que asegura que e l miembro de c ie rre  permanezca 

conectado con e l miembro de envase. Alternativamente puede 

formarse una articu lac ión  separadamente t a l  como por ejem­

plo mediante un m aterial adhesivo resisten te .

En l a  presente especificación  e l término "miembro 

de envase" se destina a in c lu ir  cualquier parte in tegra l  

de un envase t a l  como parte del cuerpo del envase, un ex­

tremo del envase o una pieza de inserción  adaptada para 

formar parte de un cuerpo o extremo del envase. E l término 

"metal laminado" incluye acero, ho ja la ta , aluminio o sus 

aleaciones, otros metales apropiados para la  fabricac ión  

de envases y laminados de estos metales con pelícu las de 

p lástico  relativamente delgadas. El término "cortar" s ig ­

n if ic a  hacer una in c is ión  que se extiende a través de l grue­

so completo del metal laminado desde una superfic ie  a la  

otra . Por lo  tanto "cortar parcialmente una porción del me­

t a l  laminado" s ig n if ic a  que la  porción permanece f i ja d a  en 

e l metal o rig in a l so lo  mediante uno o más cuellos del metal 

s in  incisiones entre los dos extremos de la  in c is ión  o in ­

c isiones. E l término " o r i l l a  l ib r e "  s ig n if ic a  la  superfic ie  

del metal creada mediante l a  in c is ión  e incluye la s  esqui­

nas que definen l a  su p erfic ie . El término "porción de o ri­

l l a  l ib r e "  incluye la  o r i l l a  l ib r e  t a l  y como se define, 

asi como e l metal laminado adyacente a la s  esquinas de la  

o r i l l a  l ib r e .  El término "en proximidad estrecha" incluye 

las  separaciones de manera ta l que se obtenga un s e l lo  e fec ­

tivo  para el objeto para el cual va a usarse e l miembro de 

envase mediante el uso de un material de sellado convenció-



-nal apropiado. En e l caso de construcciones que no requie­

ren  un m aterial de se llado , digamos para polvos, e l término 

incluye la s  separaciones de manera t a l  que e l contenido del 

envase no pueda escapar.

Cuando e l contenido del envase está a presión  

atmosférica o a menos de la  presión atmosférica la  invenció 

proporciona un c ie rre  de fá c i l  apertura ta l y como se ha 

descrito  en lo  que antecede y en donde un segmento o segmen 

tos de la  porción de o r i l l a  l ib r e  del miembro de c ie rre  se 

1o forman para extenderse a través de la  superfic ie  exterior  

del metal laminado adyacente a la  abertura. E l grado a l 

cual ocurre este traslape se diseña para r e s i s t i r  la  apertu 

ra  de l c ie rre  mediante la  presión atmosférica o mediante 

contacto accidental pero para perm itir la  apertura de l c ie -  

'15 rre  mediante presión hecha con un dedo.

' La invención asimismo, proporciona un método para 

formar un c ie rre  de f á c i l  apertura en un miembro de envase 

formado de metal laminado que comprende cortar p a rc ia l o 

completamente una porción del metal laminado, la  o r i l l a  l i -  

2o bre del metal laminado desde donde se corta la  porción de­

fin e  una abertura y l a  porción cortada define un miembro 

de c ie rre  para l a  abertura, y reduciendo luego e l tamaño de 

l a  abertura y/o aumentando e l tamaño del miembro de c ie rre , 

estando una parte de la  porción de la  o r i l la  l ib re  de l mien- 

25 bro de c ie rre  en contacto o en proximidad estrecha con la

o r i l l a  l ib r e  que define l a  abertura o la  superfic ie  interiojr 

del metal laminado adyacente a la  abertura aplicando un ma 

t e r ia l  de se llado  por lo  menos en la  región  de la s  o r i lla s  

l ib re s  de la  abertura y e l miembro de c ie rre  s i  es que se 

3o requiere para el objeto para e l cual vaya a usarse el miem-

Hoja nftm. ^
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-b ro  de envase.

A f i n  de que la  invención pueda comprenderse más 

claramente, la s  formas típ icas preferidas de la  misma se 

describ irán  más completamente a continuación con re feren ­

c ia  a los dibujos que se acompaüan, en los  cuales:

La Figura 1, es una v is ta  de planta de una forma 

de un extremo de la  la ta  que abarca la  invención;

La Figura 2, es una v is ta  en elevación seccional 

que se toma por la  lin ea  2 -  2 de la  Figura 1;

La Figura 3, es una v is ta  de planta am plificada  

de un c ie rre  de un extremo de la  la ta  de la  Figura 1;

La Figura 4, es una v is ta  de planta de una forma 

de extremo de l a  la ta  apropiado para envases que tienen 

contenidos a presión atmosférica o in fe r io r  a la  presión  

atmosférica;

La Figura 5, es una v is ta  de planta de una forma 

modificada de un extremo de la  la ta  apropiado para envases 

con contenidos a presión atmosférica o a presión in fe r io r  

a la  atmosférica;

La Figura 6, es una v is ta  en elevación seccional 

que se toma por la  lín ea  9 -  9 de la  figu ra  3 y muestra la  

primera etapa en la  formación de u n 'c ie rre  en el extremo 

de la  la ta  que se muestra en las figu ras  anteriores;

Las Figuras 7, 8 y 9 son v is ta s  en elevación sec­

cional que se toman por l a  lín ea  9 ** 9 de la  Figura 3 que 

muestran etapas sucesivas en la  formación del c ie rre ;

La Figura 10, es una v is ta  en elevación seccionad 

que se toma por l a  lín ea  10 -  10 de la  Figura 3;

La Figura 11, es una v is ta  en elevación seccional 

que se toma por la  lín ea  11 -  11 de la  Figura 4, y
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La Figura 12, es una v is ta  en elevación seccional 

que ae toma por l a  lín e a  12 -  12 de l a  Figura 5.

Por razones de c laridad , la s  Figuras muestran la s  

configuraciones del metal que define e l c ie rre  durante la s  

d istin tas  etapas de la  formación de una manera algo exagera­

da e idea lizada . Las configuraciones rea le s  por lo  tanto, 

pueden ser algo d iferentes de aquellas mostradas.

El extremo de la  la ta  10 mostrado en los  dibujos 

consiste de un disco c ircu la r de ho ja lata , e l borde del 

cual se preforma (F igura 2) de la  manera usual para f i j a ­

ción  subsecuente mediante una operación de costura en e l  

extremo superior de un cuerpo de la ta .

El extremo de la  la ta  10 se proporciona con un 

par diametricemente opuesto de c ie rres  de f á c i l  apertura 

incluyendo cada uno de e llo s  un miembro de c ie rre  de empu­

je  in teg ra l 12 que se ha cortado del disco y cada uno de 

lo s  cuales permanece conectado con e l mismo mediante un 

cuello  angosto 14 que se muestra mejor en la s  Figuras 3 y 

10, estando cada uno de dichos cuellos colocados centra l­

mente en e l extremo externo del miembro de c ie rre  respecti- 

vo 12 y sirviendo como una articu lac ión  durante l a  opera­

ción de apertura del c ie rre .

La ubicación especifica  de l cuello o articu lación  

-14 con respecto a l miembro de c ie rre  12 se ha seleccionado 

para re fo rza r e l extremo de la  la ta  a f in  de que re s is ta  la  

presión interna creada mediante e l contenido de la  la ta .

Sin embargo, pueden usarse otras ubicaciones siempre y cuan 

do e l extremo de la  la ta  pueda r e s i s t i r  la  presión interna  

máxima para la  ap licación  específica .

La formación de cada miembro de c ie rre  12 en e l

tfojn nám. 7

!
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diente 16 defin ida mediante la  o r i l l a  l ib r e  17 del extremo 

de la  lata  10 que se crea cortando e l miembro de c ie rre  12 

desde e l extremo de la  la ta  10, pero cada abertura se cu­

bre completamente y se s e l la  por un miembro de c ie rre  res­

pectivo 12 hasta que e l último se prensa hacia abajo sub­

secuentemente ta l y como se ha mostrado en líneas quebra­

das en la  Figura 10, a f in  de ab rir  e l c ie rre . Se aprecia­

rá , que solamente necesita formarse un miembro de c ie rre  12 

en e l extremo 10 y que e l c ie rre  o c ie rres  pueden adoptar 

cualquier forma o configuración deseada. La forma mostra­

da en los dibujos se ha seleccionado tanto debido a sus 

características  convenientes de vaciado como a su aparien­

c ia  estética.

Como puede verse mejor en la s  Figuras 9 y 10, la  

o r i l l a  l ib r e  18 de la  porción de o r i l l a  l ib r e  19 del miem­

bro de c ie rre  12 queda en contacto o en proximidad estre­

cha con la  o r i l l a  l ib r e  17 de la  abertura 16. El miembro 

de c ie rre  12 se forma deseablemente a f in  de que pueda em­

pujarse elásticamente hacia la  abertura 16 para que tenga 

contacto con la  o r i l l a  l ib r e  17 de la  abertura por lo  menos 

alrededor de parte de su periferia.-C laram ente, puesto que 

e l miembro de c ierre  12 tiene parte de su o r i l l a  l ib r e  18 

más a l lá  o a l exterior de la  o r i l l a  l ib r e  17 de l a  abertu­

ra  16, e l área del miembro de c ie rre  12 es mayor que aque­

l l a  de la  abertura 16. La cantidad de empalme o traslape  

entre e l miembro de c ie rre  12 y la  abertura 16 se indica  

mediante la  d istancia 'x ' en la s  d istin tas  Figuras. Por 

lo  tanto, e l miembro de c ie rre  se re s t r in g irá  positivamen­

te de desplazarse hacia a rriba  mediante la  presión interna

11107
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.en una la ta  a la  cual se aplica e l extremo 10. La aplica­

ción de un material de sellado apropiado S para s e lla r  cual 

quier espacio entre la  o r i l la  lib re  18 del miembro de cie­

rre 12 y la  o r i l la  lib re  17 de la  abertura 16, da por resul 

tado un cierre que proporciona una la ta  herméticamente ce­

rrada después de haberse llenado y terminado.

Para tener acceso a l contenido, e l miembro de c ie ­

rre  puede empujarse hacia abajo fácilmente ta l y como se 

muestra en la  Figura 10 y cuando se desplaza de esta mane­

ra , permanece f i ja d o  mediante e l cuello  14 en e l extremo 

de l a  la ta  10.

Los m ateriales de sellado pueden ser cualquier 

polímero apropiado ya sea natural o s in tético . Los materia 

le s  de se llado  típ icos  que pueden usarse son aquellos a 

base de clbruro de p o liv in llo , d ic loruro  de p o liv in ilo , po- 

l ie t i le n o  o sus copolímeros, poliamidas y semejantes. Po­

d ría  también usarse posiblemente, una soldadura suave. El 

revestimiento de laca  que se ap lica comunmente a la s  super­

f i c ie s  in terio res  de los  envases de metal puede s e rv ir  pa­

ra  s e l la r  e l c ie rre .

Si se ap lica  un m aterial de se llado  relativamen­

te viscoso a l in te r io r  de l c ie rre , no se efectúa una pene­

tración  de apariencia desagradable de l m aterial de se llado  

hacia e l exterio r aún cuando e l miembro de c ie rre  no quede 

en proximidad estrecha a la  abertura como se ría  e l caso a l 

usarse un material de se llado  relativamente flu id o . En am­

bos casos, e l  objeto es impedir l a  penetración de aparien­

c ia  desagradable del m aterial de se llado  hacia l a  su p e rfi-  

c ia  ex terio r del c ie rre  y obtener un s e llo  efectivo despué 

de que e l m aterial de se llado  se ha sometido a un procedí-
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-miento de curación normal. Se ha encontrado que cuando se 

usa una resina convencional de cloruro de p o liv in ilo , como 

un p la s t is o l,  por ejemplo, un producto comercial producido 

por W. R. Grace A ustra lia  Ltd. y que se conoce como compuesr 

to para tapas Darex Número 6385-A4, no es c r ít ic a  la  proxi­

midad del miembro de c ie rre  a l a  abertura y puede to lera rse  

s in  d ificu ltad  alguna un espacio de unas cuantas milésimas 

de milímetro (0,025 m ilím etros).

El método general para formar cada cierre 12 se 

ha ilustrado en las etapas sucesivas de las Figuras 6, 7,

8 y 9, aún cuando será evidente para aquellas personas ex­

pertas en e l arte que e l resultado requerido no depende del 

uso de la s  formas especificas que se ilu s tran  y que podría  

reducirse o aumentarse e l número de operaciones formadoras.

Haciendo referencia a la  Figura 6, se forma in i­

cialmente una protuberancia levantada 20 en el extremo de 

la  la ta  10 ya sea antes, después o durante la  formación de 

su reborde alargando de esta manera el material laminado 

dentro de la  región de la  protuberancia 20. La protuberan­

cia 20 tiene un espaldón 22 en donde el metal queda gene­

ralmente paralelo a l plano del metal laminado no deformado 

alrededor de la  protuberancia 20.

En la  operación sucesiva que se muestra en la  Fi­

gura 7 ) una porción generalmente central 24 de la  protube­

rancia 20 corta parcialmente más o menos a l centro del es­

paldón 22 definiendo de esta manera la  porción que se fo r ­

mará en e l miembro de c ie rre  12 y definiendo asimismo la  

abertura 16. La porción 24 que queda conectada con e l ex­

tremo de la  la ta  mediante el cuello s in  incisiones 14 del 

metal laminado, no v is ib le  en la s  Figuras 6 a 9, se despla-
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-z a  también hacia abajo de manera que su o r i l la  l ib re  18 

quede debajo de l a  o r i l l a  l ib re  17 que define la  abertura 

16. Como se muestra claramente en la  Figura 7, l a  porción  

24 y l a  abertura 16 están rodeadas mediante rebordes planos 

que anteriormente formaban parte del faldón 22.

En la  siguiente operación que se muestra en la  

Figura 8, l a  porción truncada de la  protuberancia 20 alrede  

dor de l a  abertura 16 que incluye e l reborde plano se apla­

na parcialmente reduciendo de esta manera e l tamaño de la  

abertura 16 forzando hacia adentro su o r i l l a  l ib re  17. La 

o r i l l a  l ib r e  17 también se vo ltea hacia abajo lo  cual tiene  

e l resultado importante de presentar una p e r ife r ia  te rsa  

para lo s  dedos o lab io s  de l a  persona que abre la  la t a  en 

caso de que beba de l a  la ta .

En la  operación f in a l  que se muestra en l a  Figu­

ra  9* e l miembro de c ie rre  12 se aplana parcialmente aumen­

tando de esta manera su tamaño forzando hacia afuera su 

o r i l l a  l ib r e  18. La o r i l l a  l ib re  18 también se vo ltea  ha­

c ia  abajo de manera que quede en contacto por lo  menos en 

proximidad estrecha a la  o r i l l a  l ib r e  17 de la  abertura 16 

Volteando hacia a rriba  la  o r i l l a  l ib r e  del miembro de c ie ­

rre  tiene l a  ventaja de que cualquier sa lien te  F de metal 

rasgado o cortante que se produzca mediante la  operación  

de corte en l a  esquina in fe r io r  de l a  o r i l l a  l ib re  18 del 

miembro de c ie rre  12, se coloque de manera más d e fin it iv a  

en la  región  de ap licación  d e l m aterial de se llado S a lre ­

dedor de l espacio l ib r e .  Es deseable e l  recubrimiento de 

l a  sa lien te  F con un m aterial de se llado  a f in  de impedir 

contacto del metal cortante con e l contenido de l a  la ta .

Como lo  apreciarán aquellas personas expertas ei
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e l arte , la s  etapas mostradas en la s  Figuras 6 y 7 pueden 

efectuarse en una so la  operación de troquel. De manera se­

mejante, la s  etapas mostradas en la s  Figuras 8 y 9 pueden 

también efectuarse simultáneamente y l a  ap licación del ma­

t e r ia l  de se llado  siendo normalmente una operación separa­

da.

La operación de vo ltear hacia abajo y hacia a r r i ­

ba de la s  o r i l la s  l ib re s  de la  abertura y e l miembro de 

c ie rre  respectivamente desde luego se lo g ra  mediante e l 

uso de troqueles apropiadamente conformados. Usando técni­

cas conooidas, los troqueles también se diseñan de manera 

que e l miembro de c ie rre  se empuje elásticamente hacia la  

abertura ta l y como se ha mencionado anteriormente.

La cantidad deseada de empalme o traslape x de­

pende entre otras cosas, del tamaño del c ie rre , las  propie­

dades del metal laminado y la  presión en e l envase para el 

cual se fab r ica  e l extremo de la  la ta . A modo de ejemplo, 

se ha encontrado que para un extremo para una la ta  de cer­

veza que se fab rica  de ho ja lata  de a lto  temple de aproxima­

damente 0,3 milímetros de grueso, es muy sa tis fa c to r io  un 

traslape o empalme x de 0,38 milímetros.

Se apreciará que e l traslape o empalme completo 

entre la s  o r i l la s  l ib re s  17 y 18 puede ser deseable y en 

dicho caso, la  o r i l l a  l ib r e  17 de preferencia se coloca ha­

c ia  afuera de y por encima del n ive l de la  o r i l la  l ib r e  18. 

Aquí, el contacto o l a  proximidad estrecha puede ser entre 

l a  o r i l l a  l ib r e  17 y la  superfic ie  exterior de la  porción  

de o r i l l a  l ib r e  19 o entre la  o r i l la  l ib r e  18 y la  super­

f i c ie  in te r io r  del extremo de la  la ta  10 adyacente a l a  

abertura 16. Sin embargo, debe apreciarse que un traslape
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_o empalme completo no es esencial y que l a  modalidad ante­

riormente descrita  es una modalidad aceptable y que funcio­

na comercialmente.

Existen muchas a lternativas para obtener e l tras ­

lape o empalme deseado entre e l miembro de c ie rre  y l a  aben­

tura aún cuando algunos de estos tienen desventajas eviden­

tes. Por ejemplo, toda l a  protuberancia o solamente la  

porción cen tra l de la  misma que queda dentro del espaldón 

puede formarse hacia abajo.

En este caso, hay contacto (o proximidad estre­

cha) , entre la  superfic ie  in te r io r  d e l extremo de la  la ta  

y l a  superfic ie  exterior de l a  porción de o r i l l a  l ib r e  del 

miembro de c ie rre .

Otra construcción a lternativa  se muestra en las  

Figuras 13 a 17, en donde partes sim ilares a aquellas de 

l a  primera modalidad se indican mediante su fijo  "c " . Como 

en la  primera modalidad, e l miembro de c ie rre  12c permanece 

conectado a l extremo 10c mediante un cuello  14c de metal, 

y la  o r i l l a  l ib re  18c de la  porción de o r i l la  l ib r e  19c se 

coloca detrás o fuera de la  o r i l l a  l ib r e  17c de la  abertu­

ra  16o. Sin embargo, la  porción de o r i l l a  19c y la  o r i l l a  

17c no son volteadas hacia a rriba  y .hacia  abajo, sino que 

permanecen en su orientación d iv id ida  como se muestra c la ra ­

mente en la  Figura 14, se notará que hay contacto (o proxi­

midad estrecha) entre l a  o r i l l a  l ib r e  17c y la  superfic ie  

exterio r de la  porción de o r i l l a  l ib r e  19c.

E l método para formar e l c ie rre  12c se i lu s t ra  

en sus etapas sucesivas en la s  Figuras 15, 16 y 17. En la  

primera etapa (F igura 15) una protuberancia con la  parte 

superior plana 20c, se forma a la  a ltu ra  del espaldón 22
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_de la  primera modalidad. En la  segunda etapa (F igura 16), 

una porción generalmente centrada 24c de la  protuberancia 

20c se separa desde e l extremo 10c, excepto para una por­

ción que define e l cuello  14c, y la  porción separada se 

desplaza hacia abajo de manera que su o r i l l a  l ib re  18o que­

da por debajo de la  o r i l l a  l ib re  17c de la  abertura. La 

etapa f in a l  (F igura 17), incluye el aplanamiento parc ia l 

de la  protuberancia truncada, alrededor de la  abertura, pa­

ra  reducir la  abertura hasta e l tamaño más pequeño que e l 

tamaño del miembro de c ie rre  12c, y a  continuación la  a p li­

cación de un s e llo  S como en la  primera modalidad.

Alternativamente, de nuevo, l a  protuberancia pue­

de ser de forma anular con la  porción central quedando en 

e l plano de la  lámina no deformada o en cualquier caso me­

nor que la  a ltura del conducto anular. E l corte del metal 

alrededor de la  parte más elevada del conducto anular d e fi­

ne entonces una abertura y un miembro de c ie rre  teniendo 

cada uno de e llo s  un reborde levantado que cuando se apla­

na parcialmente reduce e l tamaño de l a  abertura y aumenta 

e l tamaño del miembro de c ie rre .

En e l extremo de la  la ta  que se ha mostrado en 

la s  Figuras 4 y 11, cuando las piezas semejantes a aquellas 

de la  modalidad anterior se indican mediante e l subíndice 

' a ' , la s  cuales son apropiadas para contenidos a presión  

atmosférica o a presión in fe r io r  a l a  atmosférica, e l miem­

bro de c ie rre  12a tiene una parte de la  porción de la  o ri­

l l a  l ib r e  19a en 25 en contacto o quedando por encima es­

trechamente a la  superfic ie  exterior del extremo de la  la ­

ta 10. Esto impide que e l miembro de c ie rre  12a se abra 

mediante contacto accidental o mediante la  presión atmos-

11107
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- f é r i c a .  En l a  práctica,* e l ancho del traslape o empalme 

entre la  o r i l l a  15 y la  p e r ife r ia  de la  abertura se r ía  mu­

cho menor que aquella que se muestra en la  Figura 4- y aún 

en la  Figura 11. En cada extremidad de traslape o empalme- 

25 puede hacerse una in c is ión  corta en la  o r i l l a  del miem­

bro de c ie rre  12a, a f in  de f a c i l i t a r  e l cambio en la  posi­

ción de la  o r i l l a  18a desde la  superfic ie  in te r io r hasta 

l a  superfic ie  exterior del extremo de la  la ta .

Las Figuras 5 y 12, cuando se usa e l subíndice 

'b ' muestran un c ie rre  de fá c i l  apertura alternativo que 

tiene tres segmentos 25b de la  o r i l l a  l ib re  19b en l a  su­

p e r fic ie  exterior d e l extremo de la  la ta .

En cada una de la s  modalidades, e l c ie rre  de fá ­

c i l  apertura y la s  partes que rodean inmediatamente e l ex­

tremo de la  la ta , pueden cubrirse con una t i r a  de papel de 

recubrimiento de adhesivo separable, una p e lícu la  de p lás­

tico  u otro m aterial apropiado s i se encuentra esto desea­

b le  debido a razones de higiene.

Las modalidades descritas se destinan p rin c ipa l­

mente para la ta s  que tienen contenido líqu id o . Las la ta s  

para contenido de m ateriales pulverizados, granulados u 

otro contenido que no sea líqu ido , no requerirían  esencial­

mente un m aterial de se llado puesto que se ría  sa tis fac to ­

r i a  una ap licación  de una cantidad pequeña de adhesivo en 

uno o más s it io s  alrededor del miembro de c ie rre . El c ie ­

rre  desde luego, se d iseñaría a f in  de que cualquier espa­

cio l ib r e  entre e l c ie rre  y l a  abertura no permita e l esca­

pe de l contenido. Para substancias ta le s  como sa l y pimiei. 

ta, pueden proporcionarse tapas perforadas para a justarse  

en l a  abertura después de haberse desplazado e l miembro de3o

11107
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En e l c ie rre  de f á c i l  apertura defin ido en lo  que 

antecede y en todos los otros c ierres  que abarcan las  p a r t i ­

cularidades esenciales de la  invención, hay una d iferencia  

esencial entre esta invención y aquella dada a conocer en ls, 

Patente Norteamericana Número 3*334.775. Mientras que en esta  

invención, e l  miembro dé c ie rre  es mayor que l a  abertura t a l  

y como se define mediante su o r i l l a  l ib r e ,  e l panel de puer­

ta  o miembro de c ie rre  en dicha exposición es mayor que la  

abertura defin ida mediante e l reborde convexo del doblez su­

perior de 180B y no es mayor que la  abertura defin ida media: -  

te e l corte de muesca. De hecho, e l panel de puerta puede 

considerarse como siendo menor que la  abertura defin ida por 

e l corte de muesca mediante la  cantidad del ancho del corte. 

Además, nuestros c ie rres  no requieren deformación s e r ia  del 

metal, durante su formación. Consecuentemente, cuando se fo r ­

man estos c ierres a p a rt ir  de acero de alto  temple (v . gr. 

temple 6) ,  o acero doblemente reducido, e l metal no está su­

jeto  a grietas por esfuerzo y por lo  tanto, dichos c ie rres  

tienen ventajas con respecto a l arte de las  Patentes Nortea­

mericanas anteriores. Cuando se forman de acero de bajo tem­

ple ( t a l  como para un contenido a presión atmosférica) los  

c ierres  tienen las  ventajas de que su formación es se n c illa  

y económica.

a

11107



5

p-

1

10

15

20

25

30
190678

17

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención, propia, no nueva, pero 

no establecida, practicada n i divulgada en España, que se 

presentan para que sean objeto de esta so lic itud  de Patente 

de Introducción, por DIEZ años, son los  que se recogen en 

la s  reivindicaciones siguientes:

i s . -  Perfeccionamientos introducidos en un ciei- 

rre de envase de fá c i l  apertura por empuje en uñ miembro de 

envase de metal laminado que comprende una abertura en e l 

miembro de envase, l a  abertura por lo  menos parcialmente 

defin ida por una o r i l l a  l ib re  del metal, y un miembro de 

cierre  in tegral para l a  abertura, e l miembro de cierre  cor­

tado parcialmente a p a rt ir  del miembro de envase y tenien­

do una porción de o r i l l a  l ib re ,  l a  porción marginal de l a  

o r i l l a  l ib r e  habiendo sido defoimada en fr ío  para colocar 

l a  o r i l l a  l ib re  y l a  porción de o r i l l a  l ib re  en contacto 

por lo  menos parcialmente traslapante o en proximidad cer­

cana traslapante con l a  o r i l l a  l ib re  o con l a  superficie  

in te r io r del metal laminado adyacente a l a  abertura.

2& .- Perfeccionamientos segdn l a  reivindicación la ,  

en donde l a  porción marginal se deforma en fr ío  para des­

p lazar e l metal de l a  porción hacia adentro, hacia l a  aber­

tura.

3 - . -  Perfeccionamientos segán la s  reivindicaciones 

la  ó 2a, en donde e l metal de l a  porción marginal se ha de­

formado en fr ío  inicialmente antes de l a  formación de la  

abertura y luego se deforma en fr ío  adicionalmente para re -
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-ducir e l tamaño de la  abertura.

43 .- Perfeccionamientos según la  reivindicación  

3^, en donde la  primera deformación en fr ío  mencionada invo­

lucra la  formación de una protuberancia en el metal lamina­

do y la  segunda deformación en fr ió  mencionada involucra 

aplanar cuando menos parcialmente la  protuberancia en la  por 

ción marginal.

5B.- Perfeccionamientos según cualquiera de las  

reivindicaciones 13 a 48, en donde el miembro de envase in­

cluye por lo menos un área no cortada que conecta el miembrc 

de cierre a l resto del miembro de envase para servir como 

una articulación durante la  operación de apertura del cierra

6^ . -  Perfeccionamientos según cualquiera de la s  

reivindicaciones 13 a 5-s en donde e l miembro de c ierre  t ie  

ne un área aproximadamente Diana de metal laminado en cuan- 

do menos la  porción central del mismo y que está generalmen 

te para le la  a l plano del metal laminado que rodea a la  o r i ­

l l a  l ib re .

73.- Perfeccionamientos según cualquiera de las  

reivindicaciones 13 a 63, en donde el metal laminado es ace­

ro.

83.- Perfeccionamientos según cualquiera de las  

reivindicaciones 13 a 7-* en donde un sellador cubre por lo  

menos la  región de las  o r illa s  lib res  de la  abertura y las  

o r illa s  del miembro de cierre en e l lado del miembro de en- . 

vase expuesto al contenido del envase.

93.- Perfeccionamientos según cualquiera de las  

reivindicaciones 13 a 88, en donde el cierre está práctica­

mente sin deformar.

108.- Perfeccionamientos según cualquiera de las

Mojn nóm.
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reivindicaciones 13 a 8a, en donde la  o r i l la  lib re  que de- 

'fine la  abertura está volteada a partir del plano del metal 

laminado y en alejamiento de la  superficie exterior del míen 

bro de envase para presentar una periferia  de abertura que 

está sustanciáL mente lib re  del peligro de cortar un dedo de 

la  persona que lo abre.

l i a . -  Perfeccionamientos según cualquiera de las 

reivindicaciones la  a 108, en donde la  o r i l la  lib re  y la  

porción lib re  tienen, cada una, un grueso que corresponde 

sustancialmente al grueso entero del metal laminado y se 

extienden de un lado del metal laminado a l otro.

123.- Perfeccionamientos según cualquiera de las  

reivindicaciones 13 a l i s ,  en donde e l miembro de cierre 

tiene una porción central que está menos deformada que la  

porción marginal.

133.- Perfeccionamientos introducidos en un cierre 

de envase de fá c i l  apertura por empuje.

Tal y como se ha descrito en l a  Memoria que antece­

de, representado en los dibujos que se acompañan y para 

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de DIECINUEVE hojas escritas a 

máquina por una sola cara.

Madrid, 23.JUN.197S
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