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DESCRIPCION

Meétodo para la produccién de cierres metélicos.
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un método me-
jorado para la fabricacién de cierres de metal y herra-
mientas mejoradas para realizar dicho método. En
particular, el método se aplica a la produccion de un
cierre metdlico a partir de una cubierta de cierre, que
tiene una forma adaptada para reducir o eliminar la
incidencia del asf llamado “cabello de dngel”.

Los cierres metélicos a los que se les ha aplica-
do la invencién han sido hechos a partir de metal en
lamina (por ejemplo, acero o aluminio), a los que se
ha aplicado un fino recubrimiento de polimero. Las
cubiertas de cierre se producen a partir de laminas
de metal revestidas de polimero mediante estampado,
que simultdneamente forma y corta la pieza en tos-
co de cierre usando un punzén cooperativo y troquel.
Se han encontrado problemas durante el proceso de
troquelado porque las finas esquirlas del recubrimien-
to de polimero se forman donde la lamina de metal
revestido de polimero se corta. A estas esquirlas se
les llama convencionalmente ‘“cabellos de angel” y
son visualmente poco atractivas. Durante pasos pos-
teriores de formacién (por ejemplo, la formacién de
un rizo al borde del corte de metal) tales “cabellos de
angel” pueden despegarse de la cubierta de cierre y
formar “pelusa”, que interfiere con la maquina forma-
dora.

De forma convencional, el proceso para la pro-
duccién de un cierre metdlico incluye los siguientes
pasos: troquelado de una pieza de cierre a partir de
una ldmina metdlica revestida en una prensa (que tie-
ne primeras y segundas partes, que se mueven unas
en relacion a las otras); separacion de las partes de
la prensa y eyeccion de la pieza en tosco metdlica de
una de las partes; y preenrollamiento del borde de cor-
te de la pieza en tosco de cierre para formar el inicio
de un rizo interno periférico al borde del corte de la
misma. Estos pasos se pueden realizar en la misma
herramienta o alternativamente el troquelado y el pre-
enrollamiento se pueden realizar en herramientas se-
paradas. La pieza prerrizada es luego transferida a una
herramienta de enrollamiento, en la que el borde de
corte de la cubierta metdlica se forma en un rizo hacia
adentro apretado. Entre los varios estadios de produc-
cién anteriormente descritos, la pieza de cierre debe
ser transportada entre herramientas por un sistema de
transferencia.

Nivel de la técnica

PCT/WO 2005023451 (MAIKO ENGINEERING
GMBH.) 17/03/2005 propone una pieza en tosco de
cierre metalico, que tiene un radio externo adyacente
a su borde de corte. Este radio externo ha sido inventa-
do para prevenir la formacion de “cabellos de dngel”.
No obstante, a velocidades de produccién (aproxima-
damente 1200 cierres por minuto), el radio externo
causa varios problemas con herramientas convencio-
nales.

Las piezas en tosco de cierre convencionales tie-
nen un flanco cilindrico, que coincide cercanamente
con el flanco de la cavidad en la prensa y asi, la pieza
en tosco de cierre se retiene en la cavidad hasta que
las partes de la prensa se separan y la parte que lleva
la pieza en tosco de cierre alcanza el “punto muerto
superior”. Una vez esta posicion es alcanzada, la pie-
za de cierre se eyecta de la prensa mediante el “aire de
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la prensa”. Donde la pieza en tosco de cierre tiene un
radio externo (para prevenir la formacién de “cabellos
de angel”), el radio externo crea un asiento suelto en
la cavidad de presion e interfiere con aire de presion
cuando las partes de la prensa se separan después de
la formacion de la pieza de cierre. Asf, la pieza en tos-
co de cierre tiende a retorcerse incontrolablemente y
cae fuera de la prensa cuando las partes de la prensa
se separan.

WO 200249787 (DAYTON SYSTEMS GROUP,
INC.) 27/06/2002 describe una disposicioén de presion
adecuada para la produccién de piezas en tosco de
cierre metdlicas (copa de cierre) que tiene tal borde
externo rizado. La pieza en tosco de cierre metalica
(copa de cierre) es desplazada contra parte del pun-
z6n de formacién por una primera corriente de aire
introducida en la cavidad en el lado inferior de la ta-
pa. Cuando el punzén alcanza el “punto muerto supe-
rior”, la pieza en tosco (tapa de cierre) es eyectada del
punzoén por una segunda corriente de aire.

Otro problema se da durante el transporte de las
piezas en tosco de cierre entre estadios de produccion.
Un sistema de transporte neumatico se usa convencio-
nalmente para este propdsito, para aumentar las ve-
locidades de produccién. Los sistemas de transporte
neumadtico conocidos comprenden un soporte de ba-
se, flancos y una placa superior y una corriente de
aire pasa a través del volumen asi definido, llevando
las piezas de cierre a una almohadilla de aire. Cuan-
do las piezas en tosco de cierre con un radio externo
en su borde de corte se transportan en tal sistema de
transporte neumatico, la corriente de aire coge bajo el
radio externo y tiende a voltear o inclinar las piezas
en tosco de cierre. Asi, tales piezas de cierre “bailan”
incontrolablemente por la corriente de aire y se empu-
jan las unas a las otras, dafiando el fino recubrimiento
de polimero de las mismas.

US 4655677 (PRECISION METAL FABRICA-
TORS, INC.) 07/04/1987 describe un problema simi-
lar, encontrado cuando al intentar transportar extre-
mos de contenedor a través de tal sistema convencio-
nal transportador de aire. Esta patente describe como
montones de extremos de contenedor pueden ser exi-
tosamente transportados en un sistema transportador
de aire. En este sistema, la cubierta superior del trans-
portador se distancia sobre la pila de extremos de con-
tenedor a una altura que es inferior al recubrimiento
de los extremos de contenedores anidados, aseguran-
do asi que los extremos de contenedor permanezcan
en sus montones respectivos cuando son sometidas a
fuerzas laterales.

Descripcion de la invenciéon

La invencién proporciona un proceso segun la rei-
vindicacién 1 y una herramienta de preenrollamiento
segun la reivindicacion 3.

Antes de que la pieza de cierre pase a la fase de
enrollamiento del proceso de produccion, el radio ex-
terno debe ser eliminado y el flanco de cierre endere-
zado antes de que un apretado rizo hacia adentro se
puede formar en la cubierta de cierre. Se ha propuesto
que tal enderezando puede ser mds facil de lograr en
una operacion de troquelado posterior, pero este pro-
ceso puede exacerbar la tendencia de la pieza en tosco
de cierre para formar un rizo externo.

Por consiguiente, los inventores proponen endere-
zar el radio externo en la pieza de cierre laminando
la pieza de cierre en tosco sobre su eje principal a lo
largo de una herramienta con una superficie plana pa-
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ralela al flanco de la pieza de cierre en tosco. Asi, el
radio externo en la pieza de cierre en tosco se desplie-
ga progresivamente y se evita un rizado externo acci-
dental. Los inventores han modificado la herramienta
de prerizo convencional para proporcionar una par-
te de pared recta para enderezar suavemente el flan-
co del cierre antes de apretar suavemente el borde de
corte del flanco de cierre en un rizo hacia adentro.
Las herramientas de enrollamiento posteriores pueden
luego ser usadas para estrechar el rizo hacia adentro,
creando asf un cierre con un apretado rizo hacia aden-
tro en su borde periférico libre. La parte plana de las
herramientas sigue un radio suave sobre una longitud
mayor que la circunferencia externa de la cubierta de
cierre. Esto asegura que la cubierta de cierre haga una
rotacién completa contra la parte de enderezamien-
to de la herramienta y que la cubierta de cierre ten-
ga una configuracion cilindrica de lados rectos, antes
de entrar las herramientas (o parte de la herramienta)
adaptadas para impulsar la formacién de un rizo hacia
adentro.

Breve descripcion de los dibujos

La presente invencion serd ahora descrita, sola-
mente a titulo de ejemplo, con referencia a los dibujos
anexos, en los que:

Figura 1 muestra una vista de seccidn transversal
de una prensa adecuada para formar una pieza modi-
ficada de cierre con un radio externo en su borde peri-
férico libre para mitigar la produccién de “cabello de
dngel” durante el corte.

Figura 2 muestra una vista de una seccién trans-
versal a través de un sistema de transporte neumati-
co convencional con una pieza de cierre convencional
(izquierda) y una pieza de cierre modificada (derecha)
en su interior, que ilustra el efecto de vuelco de la
corriente de aire en el radio externo del cierre modifi-
cado.

Figura 3 muestra una vista de una seccién trans-
versal a través de un sistema de transporte neumatico
modificado con un cierre modificado soportado en su
interior.

Figura 4 muestra un riel de preenrollamiento con-
vencional para empezar el rizo hacia adentro en una
pieza en tosco de cierre de pared cilindrica.

Figura 5 muestra un riel de preenrollamiento mo-
dificado con una parte de enderezamiento y una parte
de prerizo para enderezar el radio externo en un cierre
modificado y formando el inicio del rizo hacia aden-
tro.

Donde ha sido posible en los dibujos se han desig-
nado las partes similares con los mismos nimeros de
referencia.

En referencia a la Figura 1, una pieza de cierre
modificado 1 es troquelada a partir de una ldmina de
acero con un fino recubrimiento de polimero en una
prensa 10 que tiene al menos dos partes de presion
11, 12, que son capaces de moverse la una respecto a
la otra. La pieza de cierre 1 tiene un flanco cilindrico
y un radio externo 6. El soporte de abrazadera 15 aco-
moda el radio externo 6 y la parte de la prensa 11 se
baja debido a la altura reducida de la pieza de cierre
5. El radio del rizo externo 6 y la altura de la pieza de
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cierre modificada 5 deben ser optimizados para ase-
gurar que no se produzca el “cabello de dngel”. Tal
modificacién requiere una modificacién consecuente
de las partes de la prensa. Por ejemplo, el védstago “ex-
pulsor” 16 debe ser alargado/bajado para permitirle
expulsar la pieza en tosco de cierre 5 fuera de la cavi-
dad, cuando las partes de la prensa 11, 12 se separan
y han alcanzado la posicién el predefinida. Modifica-
cién de la altura de la pieza en tosco de cierre modi-
ficada 5 por tan s6lo 0.1 mm puede afectar a que se
produzcan los “cabellos de dngel” o no.

Como se ilustra esquemadticamente en la Figura 2
mientras las piezas en tosco de cierre convenciona-
les 1 son llevadas a través de un sistema de transporte
neumadtico 30 en una almohadilla de aire, la corrien-
te de aire interfiere con el radio externo en una pieza
de cierre modificada 5 y tiende a levantar e inclinar
la pieza de cierre en tosco 5, causando los empujones
entre las piezas adyacentes. Esto afecta al flujo del
proceso de produccién y también resulta en dafio de
las piezas de cierre 5.

Haciendo referencia ahora a la Figura 3, la trans-
ferencia de piezas de cierre en tosco modificadas 5
en un sistema de transporte neumdtico 30 puede ser
llevada bajo control si el espaciado h entre la parte
superior 38 y el fondo 31 del conducto de transpor-
te neumatico es restringido. Esto es particularmente
cierto, si el espacio de aire h’ es inferior a 0.5 mm so-
bre el la parte superior de la pieza de cierre en tosco
5.

A pesar de la descripcion en WO 200249787
(DAYTON SYSTEMS GROUP, INC.) 27/06/2002
mucho cierres de metal convencionales para produc-
tos alimenticios tienen un rizo interno en su borde pe-
riférico. Asi, antes de que se produzca un rizo hacia
adentro en una pieza de cierre modificada 5 (con un
radio externo 6) se debe primero enderezar el flan-
co del cierre. Para conseguir esto, los inventores han
propuesto una modificacién al segmento inicial de la
herramienta de preenrollamiento 40 (mostrada en la
figura 4).

En referencia a la Figura 5, la herramienta de pre-
enrollamiento 40 segin la invencidn se divide en dos
partes. La primera parte 41 tiene una pared de lados
rectos 42, que se utiliza para enderezar suavemente
el rizo externo 6 mientras la pieza de cierre en tosco
modificada 5 rueda contra la herramienta. La parte 41
es de longitud suficiente para asegurar que la pieza
de cierre 5 haga al menos una rotacién completa so-
bre su eje principal para asegurar que la pared lateral
de la misma se reforme en una pared lateral cilindrica
recta. La pieza de cierre en tosco reformada 7 rueda
entonces contra la segunda parte 45 de la herramienta,
que tiene un riel de preenrollamiento 46 para empu-
jar suavemente el borde de corte de la pieza de cierre
reformada 7 hacia un rizo hacia adentro.

La pieza de cierre 5 puede luego ser transferida
a la primera de una serie de herramientas de enro-
Ilamiento, usada para formar un apretado rizo hacia
adentro en el borde de corte periférico de la cubierta
de cierre.
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REIVINDICACIONES

1. Un proceso para la produccion de cierres metd-
licos sin formacién de pelo de dngel que incluye las
etapas de:

- troquelar una pieza en tosco de cierre (5) con
un radio externo (6) en una prensa (10),

- eyectar la pieza en tosco de cierre (5) de la
prensa (10) a una tolva

- transferir la pieza en tosco de cierre (5) de la
tolva a una estacién de preenrollamiento y

caracterizado por el hecho de que

- enderezamiento del flanco de la pieza en tos-
co de cierre (5) enrollandola contra un riel
plano (42) dimensionado para asegurar que
la pieza en tosco de cierre (5) realice al me-
nos una rotacién completa sobre su eje princi-
pal.
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2. Proceso para la produccién de cierres metali-
cos sin formacién de cabello de dngel segtin la rei-
vindicacién 1, donde la pieza en tosco de cierre (5)
es transferida desde la tolva a la estacion de preenro-
Ilamiento usando un sistema de transporte neumatico
que permita un espacio de aire limitado sobre la pieza
en tosco de cierre.

3. Herramienta de preenrollamiento (40) que com-
prende un rail unitario que tiene dos partes, una pri-
mera parte (41) que comprende un riel plano adaptado
para enderezar el radio externo (6) en la pieza en tos-
co de cierre (45) laminando la pieza en tosco contra
el riel plano y con una longitud suficiente para asegu-
rar que la pieza en tosco de cierre (5) realice al menos
una rotacién completa sobre su eje principal, y una
segunda parte (45) comprendiendo un rail de preen-
rollamiento (46) adaptada para empujar el borde de
corte de la pieza en tosco de cierre (5) hacia un rizo
hacia adentro rodando la pieza en tosco contra el riel
de preenrollamiento (46).
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