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PATENTE DE INVENCION

F3
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Memoria descriptiva

La presente invencién se refiere a un métg
do mejorado para hacer cierres de fdcil apertura an
envases, tales como botes o latas, especlalmente en
aquellos hechos de l&minas u hojas de metal, De ma
nera particular, la invencién se reflere a proporaio
nar una mejor técnica cuando el clerre ha sido cﬁap-
do menos definido en parte mediante una lfnea de de~
bilitamiento incluyendo una incisién hasta la ffactg
ra, para lograr én'forma consistente un sello o cle-
rre de metal a.prueba de fuéa de liquido y capaz de
romperse manualmente a lo largo de la lfinea de fractu
§ 2:

En la Patente de los Estados Unidos 3,881,630
concedida el 6 de mayo de 1.975 a nonbre de Walter
Ce Lovell y Fredarick G.J. érise, ge deseribe el exw-
tremo p tapa del envase de metal lé&minar en donde la
pariferia de su clerre de fécil apertura se caracterl
Z& por presentar una regién.ffacturada pero adn inte
gra}, la figﬁra 9 de dicha patente, por ejemplo, ¥y
la descripcién correspondiente describe una forma de
clerre en variante que implica la formacién de una pa
red }lamada de."doble indentacidn o hendidura" o de

“tipo W4, la cual se considera que tiene un mérito es

pecia} ouando se lleva a cabo con léminas de metal més

———
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tenaces, por ejemplo de acero.

| En la patente de los Estados Unidos mime-
ro 4.031,836 asimismo concedida a nombre de los
Sres, Lovell y Grise, se describe un mecanismo;para.
extender el material del borde del cierre del 56%5
en relacién de sellado rompible con respecto a la

tapa o cublerta del envase, Esta patente como se

puede observar por ejemplo en su figura 6, incorpo

ra una superficie plana de recalcado para agrgndar

,el borde del cierre. Yy una superficie de cufia para'

'efectuar un impacto con la misma contra el material

del borde extendido adyacente a la ]l{nea de debili-
tamianta, Dicha disposicidn ‘e ha encontrado que

es en general satisfactonia cuando se actda con ma
teriales para envases mds blandos tal como aluminio
pero Vpb P completamente aceptsble cuando se trata de
métales laminares ﬁéstenacea que son menos aptos para
fluir o extenderse radialmente cuando tiene lugar el
impactqt ‘La dificultad que se ha encontrado parece
ser la de Que con>poco o ﬁada de material extendido
aprapiadamente disponibleipara trabajarse en rela-
cidn superpuesta con respecto a la l{nea de debili-
tamlento fracturada, o con poco control sobre la exe-
tensidén y disposicién precisa del material extendi-~
do en relacidén con esa linea, se proporciona una re
sistencia de cierre imp;opiada 0 insuficientemente
unifoyme mediante el recalcado de la técnica conoci

para mellar en forma efectiva la unién o junta de
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de acero rompiblef El que se pueda asegurar que se

podrd efectuar la apertura de un cierre al ejercer .

una presién digital razonable y substancialmente uni
forme a un envase es por supuesto muy deaeéblgwpgya

su aceptacién por el cliente. .

En virtud de lo anterior, es un objetéﬁﬁe
la presente invencién proporcionar en una hoja di;é
mina de metal tenaz , tal como acero, un método me=-
jorado para asegurar la integridad del cierre dei en
vase de fécil apertura definido por una linea de‘dg
bilitamiento, especialmente una linea éaracterizadé
porque presenta una fractura cuando menos parcial en
la 14mina de metal.

Otro objeto y especi{fico de esta invencidn
es proporcionar un método mds f£iable pero sencillo ,
para ocasionar que la tira mediana del cierre de en-
vase fracturado de “"doble hendidura" o de "tipo WY
selle en forma hermética su . unién con el resto del
envage y ain continde siendo fécilmente capaz de
ébrirae aplicando subsiguientemente presién con los
dedos,

U; objeto adicional de la invencién es pro
porcionar un aparato capaz de llevar a cabo el méto
do como se describe aqui. '

Para estos fines y como se muestra aqui
a tftulo de ilustracidn, despuds de formar una re-
gién del envase de limina de metal con porciones
de bared que se encuentran en larbase de una canal

y hacer una incisidn hasta llegar'é una fractura lon
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gitudinalmente en al menos una porcidn de una de las
paredes para definir el cierre, se realizan dos eta-
pas sucesivas, a saber, (a) propdrcionar una tira
del metal capaz de someterse a un recalcado en?aé
pared que se extiende a lo largo de un borde de la
linea de fractura y que forma un 4Angulo de manefa
que cubre ese borde y (B) recalcar la tira después
para extenderla radialmente y forzarla a adopﬁér:

un 4ngulo mayor y por tanto.una relacién de seiia~
do mds fuerte y mds Intima con respecto a la £rac-
tura., La formacién en una etapa de la tira capéz

de someterse a recalcado adyacente muy préxima ¥
uniforme a la fracfura para sellarse en forma:eé;
tagca‘con‘respecto a la presién de flufdo, seguida
por la etapa separada de recalcar la tira preforma

da para cerrar la unién herméticamente constituye

" un idtodo nue?o y preferido para producir las ta=

pas de los envases de ldmina de acero que sean fia

blas y de f£4c¢il ape:tura; De preferencia, la dlti=

'ma etapa sp efectda por medio de una herramienta

que tiene el extremo actuador estrechad. -gie no de~-

forma a la lémina de metal, cuando menos no de for-

-ma importante, y dhicamente -deforma la porcibn de

tira de la lémina formada previamente que an efec-
to es sometida a presién para fluir o extenderse

en.fglacién de sellado con éespecto a }é-fractufa.
Este acercamiento a base de dos etapas tiene exito

con l&mina de metal més tenaz en donde la vnica
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etapa de la técnicaranterior fallaba para proporcio-
nar la precisién minima de flujo o desplazamiento
de metal que resulta consistente para la exigencia -
del c¢ontrol de cierre,

Los anteriores y otros aspectos de la in-
vencidn se describixdn ahora con mayor detalle en
relacidén con una forma de realizacidn ilustrativa
y con referencla a los planos que se acompaﬁan‘gggA
muestran el nuevo método tal como se lleva a la préc
tica para producir una forma de clerre para enyése
de fdcil apertura. En los planoss

La figura J es una vista‘en perspecti%a de
uh extremo del envase provisto de un cierre de fiwmil
apertura formado en una porcidén de acuerdo'con‘él
nuevo método, _

1a figura 2 es una seccién ampliada consi-
deradg por la lfnea II-II de la figura 1 y en la que
se jlustran las matrices que actdan en cooperacién
formando inicialmente 1a lémina de metal con por-
ciones de pared que se aumentan en la base de una
canal,y una matriz incisord que efectda una hendidu

ra en una de las paredes para proporcionar una frag

‘tura integral longitudinalmente en la misma i’

La figura 3 es una vista adicional en sec
cién ampliada que ilustra la formacidén , a lo largo
de un borde de la linea de fractura, de la tira ca-

paz de sometersearecalcade que sobresale al menos

_ parcialmente para cubrir la unién rompible.y

.
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La figura 4 es una vista similar a la figu
ra 3 pero que llustra la siguiente etapa en donde el
recaldado de la tira que se acaba de formar'fuerza
a la misma para dispﬁnerla en relacién sellada héﬁ-
metfcamente con respecto a la unién, -

El nuevo método que se va a descubrir no

estd limitado a ser aplicado a la fabricacidn de cig

rres para envases de cualquier configuracién parti=
cular o de cualquier material particualr, sino*éue
se considera que es especialmente dtil cuando =e apl
ca a una ldmina de metal tenaz, tal como el acero;
empleado, comdnmgnte en la fabricacién de envaces
de ”hojéiéta"ﬁ

Tan sélo con fines de ilustracién, se ilug
tra el extremo de un'envase del tipo de un bote o la
ta de metal designado en general por ~10- en la fi-
gura }. que estd provisto de un cierre circular -~12-
de'fiqil apertura formado de preferencia en una re~
glén -cerés del borde del envase. Como se Lligtra en
la f;gufa 2, el cierre =12~ comprende una regién pla
na en la mayor.pafte de la ldmina de metal ~We, que
en su periféria presenta porciones de pared =l4- ,
~16~ que Se encuentran en la base de una canal =18,
De preferencila, como se describre en la Patente de
los Eastados Unidos n® 4,006,700 a medida due la pa
red de me#al se-va curvando localmente empleando me
dios gue comprenden una.matfiz'cbhﬁo;ngﬂgﬂhZO- y un

plevador o extractor cooperador -22=, en la superfi
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cie interior del envase &erminado que estd sometida
a tensién del metal -W-, se efecta una incisién pe
riférica longltudinalmente por medio de un movimien
to axial relativo de una herramienta incisora. =24=,
Esta herramienta ~24~ tiene la cara exterior céﬁiéa
y la superficie ~26~ de incisién superior es plaﬁa
y estrecha la cual estd dispuesta para realizar una
hendidura y una fractura en forma integral en el -
fondo de la hendidura, pero sin que tenga lugarﬁla
separacién proporcionando por tanto al metal ~W-
una 1{nea de debilitamjento -L- en la que tend;é
lugér la rotura o separacidén al efectuar la apertu-
ra del envase aplicando &implemente presién con los
dedos.

1a linea de fractura ~L= se ilustra en la
figura 2 y me extiende periféricamente alrededor del
clerre =12 peroAnd en forma completa, quedando un
lugar sin fracturar,'dg preferencia situado separa=-
do del borde del envase, para servir como bisagra -.
cunado se abre el cierre. Si se desea tener el cle
rre =12~ desprendido por completo del envase al abrir
se, la'linea =L~ puede. extenderse completamente en
3602, En general, la longitud de la bisagra no ne-
cesita ser mds de 6,35 mm. aproximadamente

Cuando la herramienta incisora =24~ ha si
do retirada relativamente y el cierre ~12a permanece
retenido entre la matriz =20- y el extractor =22=,

tiene lugar la etapa siguiente que se .llustra en la
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en la figura 3 y que consiste en formar la tira de
metal ~-M-= capag de someterse a un recalcado y que

se extiende en forma longitudinal adyacente inme-
diatamente a y coextensiva con el borde interior de
la linea de debilitamiento ~-IL=~, Para este £in una
herramienta relativamente cortante =30- axialﬁé&-
te recta en la cara interior, aplanada Yy nuy ééﬁ;écha

en el extremo -28- y cénica en la cara exterior es mg

vida axialmente en forma relativa para penetrafigh

el metal ~W~ hasta una profundidad en la debida pro

porcién con la profundidad definitiva del recalcado

' 1a accién consiguiente de cufia inicia el flujo o©

movimlénto del metal en una direccién radialménfé‘hg
cia afuera, la tira -M=- estd ahora definida de mane-

ra precisa en espesor en el lugar o posicién desea=

da; 4 en 15 altura y se hace “superponer cuandc manos

parcialmente socbre el borde interior de la linea

dﬁ dabiiitamiénto »le como se ilustra en la figura

3,

por dltimo, la herramienta ~-30- es retira=-
da mientras el clerre permanece sujetado por la maw

triz =-20~, y el extractor ~22«, y se aplica un se=~

' éundo‘recalcado cerrador medianpe una herramlenta

~32~ (figura 4) en la tira ;M- preformada capaz de

someterse a un recalcado la herramienta ~32- es ex~

teriormente cénica, tiene asimismo el extremo agtuas’

" dor aplanado y de preferencia es mds ancho y en for=

ma nétable es asimismo cénico inferiormente de pre=
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ferencia separdndose de la vertical, Esto permite
a dicha herramienta =32~ "doblar" con mayor facilie-
dad ia tira=M- adicionalmente en relacién alineéda
y de sellado a prueba para impedir el paso de fiﬁi-
do en lo que hace referencia a ia 1fnea de debilita-
miento fracturada -I~, Se ha encontrado, que sin es
ta separacién y recéalcado parcilal o preformado de la
tira ~M~ capaz de someterse a recalcado , una hqfrau
mienta convencional de recalcado de fondo planoiéim
plemente empuja al metal directamente hacia adelante
sin proporclonar el necesario flujo o movimiento ﬁe
metal para un sellado fiable., 5n el otro extremo;
se ha encontrado que el empleo de herramientngohfqg
madoras de borde cortante, por ejemplo, en forma de
Ve PP Aop veptajosas en la realizacién de &ste méto~
day

La herramientavde recalcado cerrador -32--
préferiblemente tiene due presentar su conicidad inw
teﬁb_r:' segdn un 4nfulo .x(figura.4) de apfoximadamen-
te 3 a 12 grados con respecto a la vertical para per
mitiy un desbloquen apropiadof éon fines ﬁhicamen~
te indicativos, se puede considerar un ejemplo de
una disposicién satisfactoria, cuando’la tira =M-
finalmente extendida es "dobladaf'eh {ntima relacién
de sellado con respecto a la linea de fraétura'tal
como se ilustra en la figura 4 puede tener un espe-
sor del orden de 0,1 mm., cuando el‘espesﬁr de la

lémina «W~ es del orden de O, 30mm,= 0,35 mms
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Al efectuar la retirada relativa de la he=
rramienta conformadora -20-, el extremo del envase
;10~ pﬁede expulsarse mediante un movimiento relati
vo hacia arriba del extractor -22v. EL método desa
crito es repetitivo a una frecuencia elevada para la
fabricacién en serie de los extremos e t2pe de enva
ses de fdcil apertura, todavia tiene mayor signifi-
cado y valor el hecho de que los cierres -12- de en
vases fabricados mediante el método de recalcééo de
dos etapas descrito, les permite estar hechos de ‘ace
ro o material similar y que incluso se puedan
fbrir de manera uniforme desde el exterior aplican-

do solamente una presién moderada con los dedns,

- Como se ha indjcado antes, s} la etapa ilustrada en
}a figura 3 fuera omitida cuando se fabrica la tapa
- del} envase'de'acero, del tipo de fdcil apertura, la

. herraﬁiénta de recalcado por ejemplo semejante a la

‘4lustrada con ~32- en la figura 4) no tendrfa la ti

~ ra =M= periférica capaz de someterse a recalcado fi

' na@dptd}'definida sobre la gual poder actuar para in

dualr el flujo o movimiento de metal de la manera re
Querida'para aumentar la resistencia y conseguir un
sellado fiable, y de hecho probablemente ocasiona=
ria uﬁa deformacidn de la lfnea de debilitamiento
~I~ que podria impedir su apertura subsiguientemente
mediante la aplicacién de presién manual predecible.
En uontraste, el empleo de la herramienta -32- cone

tra 1& tira =M= preformada y perxfectamente definida
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"dobla" y"fluye" o desplaza a la misma en forma fla=-
ble en relacién herméticamente cerrada a través del
borde interior de la linea =L-. Como se comprende,
no requiere una orejeta o apéndice para abrir éiiéig

rre descrito.

N O T A

Se reivindica como objeto de la presente
Patente de Invenciéns » :

1.- M&todo para la constitucién de cierres,
para envases de Féoll apertura,“provistos de una re-
gién que cuando dicho clerre forma parte del envase
puede ger ehpujada hacla el interior del envase me=
diante la aplicacién de una presién manual, y cuya
regidp estd al menos definida parcialmente por una
linea de debilitamiento formada en una porcién de
pared del clerre, cuya porcién de pared forma parte
de una depresién formada en la pared del cierre y es
td inclinada con respecto al plano del 4rea de la pa
red que rodea la depresidn, cuyo método comprende las
etapas de formar la depresién en la pieza en bruto de
metal del clerre del envase, constituyendo una hendidu
ra en la porclién de pared, de tal manera que a lo lar=
go de al menos parte de la longitud del mismo, = forma
una linea de fractura qué se extlende desde la hendidu’
ra a través del espseor de la porcién de pared, forman

do as{ dos caras, una en la citada regién y la otra en
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el resto de la pared, siendo tal la disbosicién que
las caras permanecen en contacto superficial entre
s{ en la zona de la linea de fractura, caracteriza-
de por constituir una hendidura adicional en la pb;c
cién de pared de la regibén , para formar con ello .
una ti;a de metal integral, constituyendo la cara’
formada por la primera hendidura citada, al exte~ -
rior de la zona de la li{nea de fractura, una primera
cara de dicha tira, y estando la cara opuesta ds di
cha tira inclinada con reépecto a la normal al .plue
no del 4rea de la pared que rodea la depresién;\yAqE

formar dicha tira para poner dicha primera cara de la

tira en contacto superficial con la cara formada ,al '

exterior de la zona de la lfnea de fractura, en el res

to de la pared. .
- @¢- Método , segin la reivindicacién 1, ca

" racterizado por el hecho de realizar la handidura'aq;

cional mediante una herramienta penetrante proﬁista

de una superficie vertical y una superficie inclinada

“adiaional‘a la misma determinando el 4ngulo de inclie

nacidn qe‘dicha superficie adicional, el &ngulo de

. !
" ineclinaclén’de dicha cara opuesta de la tira con res

pecto & la nbrmal al plano citado.

| 3.~ Método, segﬁh una cualquiéra de las
reivindicaciones l y 2, caraaterizado por deformar
la tira mediante una herramienta deformadora de la ti

ra provista de una superficie plana con la cual se

. pone en cbntacte dicha cara opuesta de la tira, Y pro
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vista de una superficie adiclonal que puede ponerse
en contacto con la cara formada en la porcidén de pa
red de dicha parte cuando se hace dicha hendidura
adicionalls '

4,~ Método, segin la reivindicacidnja,-cg
racterizado por disponer que la superficie adicional
de la herramienta deformadora de la tira esté incli-
nada con respecto & la normal al citado plano segin
un 4ngulo entre 32 y 1282,

5.~ Método , segin una cualquiera de -las
reivindicaciones anteriores l1l.a 4, caracterizado por
constituir la depresién en forma de una canal cons-
titufda por.des porciones de bared que se encuentran
en la base, constituyendo una primera de dichas porw
clones de pared la citada porcidn de pared, y la se-
gunda de las cuales forma parte de dicha regién.

6y~ Método, segdn la reivindicacién 5, ca-
racterizado por deformar la base de lé canal mediane
te una herramienta deformadora adicional provista de
ung superficie plans que se pone en contacto con di-
cha pase, actuando la herramlenta deformadora adicig
nal sobre 1a pieza en bruto sim&lténeamente con la
hepramienta deformadora de la Dra.

7.~ Método, segin una cualquiera de las reji
vindicaciones ante:ioﬁes 1 a 6, caracterizado por
reallzay la etapa de hacer la primera hendidura cita
da durapte la etapa de formar la depresién.

——

B,~ Aparato para llevar a cabo el método de

o 4 e e
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acuerdo con la reilvindicacién 1, que comprende una

matriz conformadora y una contramatriz cooperadora
entre las cuales se puede formar una depresién en

la pilewza. en bruto de metal del cierre del envase

el cual es mantenido en posicidén durante su forma=

oién mediante un dispositivo elevador que efeatia
la extracaldén de dicho cierre, caracterizado porque
comprende ademds una primera herramienta penetrante
(24) de ocara exterior cénica y cuya superficie de
incisién es plana y estrecha, mediante la cual, en
cooperacién con la o con una contramatriz (20), se
puede formar la hendidura (L) en una porcién de pa
red de la pieza en bruto,que forma parte de dicha
depresién (18), una herramienta (30) penetrante adi
cional axialmente recta en la cara interior, apla-
nada y muy estrecha en su superficie actuadora, y
obnica exteriormente, mediante la cual, también

en cooperacidén con la o con una contramatriz (20).
se puede formar una hendidura adicional en dicha
poraién de pared, adyacente a la primera hendidu~
ra (L) mencionada, que forma una tira de metal (M),
integral estando constitufda una primera cara de

la misma por una cara formada por dicha primera
hendidura (L) citada y una herramienta (32) defor-
madora de la tira exteriormente adnioca, extremo ac
tuador aplanado y ancho, e interiormente cénico;

de preferencia separéndose de la vertical, median-

te la cual en cooperaclidén con la © con una contramg
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triz (20)» se puede deformar la tira integral (M)
para poner dicha primera cararde la misma en con-

tagto superflcial con la otra cara frontal por la

vprimera hendidura (I) citada.
9,= Aparato, segin la reivindicacién 8, ca=~ -

racterizado porque la herramienta £30) penetrante
adicional y la herramienta (32) deformadora de la

tira son movibles en forma sucesiva a lo largo del

mismo recorrido en relacidn con la contrématriz(zo).

10.~ Método y aparato para la constituciéﬁ
de-gisrres para envases de .'f4cil apertura.,

Esta memoria consta de diebiqeis péginas
escritas por una sola oara. '

parcelonss 22 M1 1979 i
P-AO -
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