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DESCRIPCION

Contenedor expansible que tiene una tapa para proporcionar control del espacio de cabeza de una lata de productos
alimentarios

La invencion se refiere a tapas para latas para la recepcion de productos alimenticios, que pueden ser sometidos a un
tratamiento térmico por encima de 50°C en la forma de esterilizacion o por lo menos pasteurizacion. Los
procedimientos para la producciéon de las tapas y para asegurar una estanqueidad del sellado también estan
relacionados.

Las tapas de referencia que tienen un anillo anular para soldarse con el cuerpo de la lata, la tapa se puede conectar de
manera firme y estanca con el reborde del cuerpo de la lata y, en particular, estd hecha de metal, y un “diafragma de la
tapa” (diafragma o panel) en forma de una superficie de cubierta que se fija en el anillo anular (para soldarse con el
cuerpo de la lata), de tal manera que, para abrir la lata, el panel se puede retirar del anillo anular que se puede soldar o
puede retirarse de la misma mediante traccion. Esto se refiere por un lado, a laminas de desgarro y, por otro lado,
también a laminas que se desgarran en el borde o se desgarran adicionalmente.

Diferentes disefios de estas cubiertas de la tapa son conocidos, ver US-A 4.211.338 (Bublitz). Las dificultades con
estas tapas surgen a altas temperaturas, en cualquier caso por encima de 50°C, ya que estan - como regla - presentes
en procedimientos de pasteurizacién o esterilizacion en autoclaves continuas (retorta). La tapa tendra fugas o el
diafragma de la tapa incluso empezara a desprenderse del anillo anular bajo la accién de una diferencia en la presion
gue actlia sobre la tapa, o se puede dafiar de tal manera que daria lugar a una fuga posterior en la linea de cierre.

En consecuencia, estas latas son esterilizadas en su mayoria en estas autoclaves (estaciones de retorta por lotes) que
estan equipadas con medios para generar un aire exterior o presion de vapor con el fin de aplicar una presion contraria
suficiente sobre una superficie exterior de la tapa, opuesta a la presion interna en la lata cerrada, debido a lo cual la
tapa, en particular el diafragma de la tapa, estara protegido contra diferencias demasiado altas en la presion AP.

No es posible o requiere un gran esfuerzo equipar a las “autoclaves continuas” con estos medios de presion contraria
gue sean adecuados para el paso continuo.

Las autoclaves continuas (para un procedimiento de pasteurizacion o de esterilizacion), con una presion contraria
debido a una atmosfera de vapor, sin duda generan una baja presion contraria permanente sobre la superficie de la
tapa de hasta 1,6 bar (0,16 MPa), pero no son suficientes para estabilizar las “tapas de desgarro” habituales sin dafios.

Ademas de esto, la superficie de la tapa no forma ninguna superficie lisa de buen aspecto después del enfriamiento de
las latas, lo que dificulta la aceptacion por parte de los clientes y resulta en la ilegibilidad de cualquier tipo de
inscripciones o codigos de barras por parte de escéneres.

El documento WO 2005/005277 Al (Crown) divulga una tapa que tiene un anillo de tapa y un panel central que incluye
al menos un reborde concéntrico. El anillo de la tapa tiene una cinta inclinada plana que esta inclinada axialmente hacia
arriba. En este sello inclinado, que se llama panel de unién en dicho documento, el diafragma como lamina central esta
sellado. Este diafragma puede doblarse hacia el exterior y le da al envase un aumento en volumen, cuando se somete
a una presion diferencial, como es el caso durante el procesamiento térmico. Como dijo el diafragma ha introducido
estirado antes del procesamiento (mediante la provision de dicho perfil con reborde), este perfil con reborde se dobla y
sirve para una forma generalmente en cupula después del tratamiento térmico, pagina 2, parrafo final, pagina 3, primer
parrafo. El estiramiento previo, por lo tanto, se refiere a dicho al menos un reborde concéntrico (perfil con reborde) en el
diafragma, y se realiza el control de la presion (pagina 4, segundo pérrafo).

Es un objeto de la invencion sugerir una tapa de tipo de desgarro que permite una esterilizacién segura de las latas
llenas y cerradas en autoclaves continuas (con altas temperaturas imperantes alli y una alta presion resultante en la
lata) sin el riesgo de la rotura, despredimiento o separacion de un panel de cubierta plano (superficie orientada) o del
anillo anular que se puede soldar.

Después del enfriamiento de la lata, la tapa también tiene un aspecto aceptable.
Estos objetivos se consiguen mediante la reivindicacion 1 que se refiere a la tapa.

La invencion también sugiere etapas para “garantizar” la estanqueidad de los cierres de la lata durante la esterilizacion
en una autoclave continua (reivindicacion 8) en el sentido de asegurar o suministrar estanqueidad en los cierres de la
lata que trabajan con un “anillo anular” (para soldarse al cuerpo de la lata).

La invencion no se limita a tapas para latas de una seccion transversal circular, sino que también se puede aplicar con
el mismo efecto y las mismas ventajas a latas de formas diferentes de circunferencial o de seccién transversal tales
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como oval, rectangular, rectangular con esquinas redondeadas o formas cuadradas de las latas (cuerpos de la lata).

La “preforma en forma de cupula o en forma de cuenco” (o deformacién) del panel de la cubierta permite - después de
llenar con alimentos o productos alimenticios y al cerrar cada lata con la tapa - reducir substancialmente el espacio de
cabeza en la lata. La forma curvada con su centro puede sobresalir substancialmente hacia abajo mas alla del area del
anillo anular que se coloca en la parte mas interior de un cuerpo de la lata. Si, bajo la presién interna formada durante
el calentamiento térmico en el interior de la lata, la porcion de panel en forma de clpula o cuenco cambia, en particular
cambia abruptamente, a una posicion saliente que es un simétrica invertida con la posicién original, ahora hacia el
exterior (reivindicacion 1), se proporciona una ampliacion substancial del espacio de cabeza y, por lo tanto, una
reduccion de la presién en la lata formada durante el tratamiento térmico.

Esta funcion de cambio esta soportada por una rigidez del panel de la cubierta por lo menos en la porcion central
mediante la formacion previa de esta porcién. Un material plano se utiliza para este propdsito, que por si mismo o una
capa del mismo se hara méas duro debido al procedimiento de embuticién profunda. Por lo tanto, una cierta forma que
mantiene la dureza o la estabilidad resulta de esto (reivindicacién 2) como estanqueidad. Dicha estabilidad se
distribuye en toda la superficie del panel, radialmente en el anillo anular. La superficie del panel se llama plana o “de
area orientada” ya que la superficie tiene una extension lateral, pero sobre un panel curvado, que es plana, pero no lisa.

Esta estabilidad consigue que practicamente la misma forma del panel, pero al revés o invertida, se obtiene con el
saliente dirigido hacia el exterior. Corresponde a la forma de cupula invertida original sin aumentar el area de la
superficie, sin preformacion de plastico, en particular sin un “estiramiento” del panel. Después de que la temperatura se
reduce, la porcién central del panel de cubierta vuelve de nuevo a su forma original preformada al enfriarse, que se
adopta sin ninguna ayuda adicional (debido al vacio formado en el espacio interior y “bajo el panel”), (reivindicacion 8).

La forma de cUpula o cuenco lisa (saliente preformado) de la tapa de la lata que esta lista para su venta tiene muy buen
aspecto y no encuentra ningun problema en cuanto a aceptacion por parte de los clientes.

La tapa proporciona estanqueidad durante la esterilizacion o pasteurizacion en una autoclave continua. Dichas latas se
cierran con un cierre de lata como tapa. El cierre de la lata se produce a partir de un anillo anular (adaptado para
soldarse con el cuerpo de la lata, en lo que se llama “Deckelring”) y un panel de la tapa que tiene una banda de anillo
exterior. La banda se coloca de forma hermética sobre una cinta plana interior. Antes de fijar la tapa a la lata llena, un
area central del panel de la tapa se forma de nuevo por embuticién profunda en una forma de cuenco liso o con forma
de bdéveda con una superficie plana, esta como “forma original”’. Una banda de anillo exterior limita el area central (la
rodea en el caso de una tapa circular). Un material de esta area central se solidifica o endurece mediante el
procedimiento (etapa) de embuticion profunda, esto en tal extension que bajo un aumento de la presion en un espacio
de cabeza de la lata durante el paso de la lata a través de una estacion de autoclave, el area central cambia a una
forma que sobresale axialmente hacia el exterior que es simétrica invertida. La inversion es respecto a la “forma
original’. Durante un enfriamiento posterior de la lata cerrada, el &rea central vuelve automaticamente a la “forma
original”. Esta es al menos substancialmente la misma.

La tapa reivindicada (reivindicacion 1) permite una esterilizaciébn o pasteurizacién de las latas llenas a altas
temperaturas pertinentes y presiones diferenciales en autoclaves continuas facilmente y sin riesgos, es decir, sin
ningun tipo de medida para la generaciéon de una presion contraria que también actle desde el exterior (que no sea la
presion de vapor). La presion de vapor (presion de vapor) esta regularmente presente, mas alta que la presion
atmosférica, pero no lo suficientemente alta para soportar fuerzas sobre la superficie externa de la tapa.

Las dimensiones de la forma preformada (de la porcion central) se pueden ajustar para el diametro y el volumen de las
latas. Del mismo modo, la inclinacién de la cinta plana del anillo anular para soldarse al cuerpo de la lata al que se fija
la banda de anillo exterior del panel se ajusta de tal manera respecto a un plano horizontal que una extension
imaginaria de la superficie de la cinta plana se extiende tangencialmente respecto a la porcion central en forma de
cupula o de cuenco invertido que sobresale hacia el exterior bajo presion (reivindicaciones 5, 11). La inclinacion de la
cinta se dirige hacia arriba; esta es “axialmente hacia el exterior” cuando el cuerpo de la lata se toma como referencia,
gue se cierra mediante el panel de la tapa y el anillo de la tapa.

Una tapa preferida esta adaptada para cerrar una lata con un didmetro de 83 mm (reivindicacién 7); la profundidad del
panel de la tapa preformada es entre 5 mm y 6 mm, aproximadamente 5,6 mm. Un punto mas bajo del area central del
panel de la tapa es de varios milimetros por debajo de los puntos mas bajos del anillo anular para la soldadura en el
cuerpo de la lata. Preferiblemente, este es unos 3 mm. El saliente corresponde a un segmento de esfera en el caso de
una seccion transversal circular de la tapa. El angulo de la cinta plana es preferentemente entre 22° y 25° respecto a la
horizontal (reivindicacion 15). Aqui, las fuerzas de desgarro practicamente se evitan por completo.

La superficie lisa/plana del cuenco/clpula del panel de la tapa preformada no se ve perturbada o interferida con
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cualquier ondulacion o ranura.

La lata llena con la tapa puede ser por lo menos pasteurizada, en particular, incluso esterilizada, en practicamente
cualquiera de las autoclaves continuas conocidas, sin medios de presion contraria adicionales. La comida se mantiene
en la misma durante mucho tiempo, gracias a un tratamiento térmico.

Los procedimientos que permiten el uso de maquinas ya utilizadas, en particular durante un cierre sobre una cinta lisa
plana con la deformacién inclinada posterior de la cinta hacia arriba/hacia el exterior. La superficie del panel se puede
aplicar sobre la cinta lisa ya inclinada o la cinta lisa - todavia plana - que se inclina después del sellado térmico.

La invencién se explica con mayor detalle a continuacion, utilizando los dibujos esquematicos y las realizaciones que
sirven como ejemplos.

La figura 1 muestra una seccion a través de una tapa de acuerdo con un ejemplo de la invencion.

La figura 2 muestra el area de transicion entre el anillo anular para soldarse en el cuerpo de la lata y el diafragma de la
tapa en una escala mayor.

La figura 3 muestra una representacion esquematica en seccion de un ejemplo concreto de una lata con un didmetro
predeterminado.

La figura 4 muestra una representacion de un ejemplo concreto de un panel de tapa preformado.
La figura 5 muestra una vista lateral de una representacion del ejemplo concreto.

La figura 6 es una forma de esfera en 2D de un panel sobre un cuerpo de la lata en evaluacioén teérica (no se muestra
el anillo anular).

La figura 6a es un dibujo en 2D de la figura 6.
La figura 7 muestra el modelo en 3D de la figura 6a.
La figura 7a es una representacién en 3D para la explicacion de la fuerza y la resistencia a la traccién.

Tal como se puede observar en la figura 1, una tapa 1 tiene un anillo anular externo 2 adecuado para soldarse a un
cuerpo de la lata y un panel de la tapa 3.

El anillo anular 2 (para soldarse al cuerpo de la lata, en pocas palabras: “anillo de la tapa”, un anillo de soldadura o
“anillo anular”) esta hecho, por ejemplo, de metal laminar. Comprende una porcién del reborde exterior como una
“reborde ensanchado” para una conexion firme y estanca al liquido con un reborde 24 de una apertura del cuerpo de la
lata, ver la figura 3 . El reborde 4 esta conectado a través de una pared de nlcleo 5 con la cinta plana 6 sobresaliendo
en general radialmente hacia el interior. La cinta plana 6 que se extiende por todas partes esta axialmente inclinada
hacia el exterior o inclinada con un angulo mayor que cero respecto a un plano horizontal que se extiende
perpendicular a un eje vertical 8 de la tapa 1. El borde radialmente interior de la cinta plana 6 esta axialmente doblado
hacia el interior y esta disefiado de una manera estéril, en particular mediante de una curvatura 7. También puede ser
reemplazado con un borde interno relativamente romo. En el caso de otras formas de la lata, las formas de la tapa y el
“anillo anular” para la soldadura al cuerpo de la lata se adaptan en consecuencia (ver en la direccién horizontal).

El panel de la tapa 3 comprende una banda de anillo continua exterior 3a que cubre al menos parcialmente la cinta
plana 6 del anillo anular desde el exterior, si el panel 3 esta conectado de manera estanca con el anillo anular 2 en una
banda de sujecion 13, por ejemplo, mediante medios de sellado por contacto o de sellado por induccion (sellado por
presion, sellado por ultrasonidos, sellado laser). Esta banda de anillo 3a limita la porcion central 3b (proporciona su
limite exterior), una porcion de transicién 3c entre los dos estan en el area de la curvatura 7 después de la conexion del
panel con el anillo anular.

La porcion de cubierta central 3b del panel de la tapa se preforma mediante un procedimiento de embuticion profunda.
Este procedimiento se puede implementar antes o después de la conexion del panel de cubierta 3 y el anillo anular 2
en la banda de sujecion 13. La estabilizacion de la reconformacion sélo cubre la porcion central. Se implementa a
través de toda la superficie del panel.

El preformado convierte la porcion central 3b en una forma de clpula o cuenco en la direccion axialmente hacia el
interior, al borde del cuenco esta en la porcién de transicion 3c a la banda de anillo exterior 3a y el centro mas bajo 3d
del panel es claro, en particular, por lo menos unos pocos milimetros por debajo de un plano horizontal 18 que pasa a
través de los puntos mas inferiores del anillo anular 2 segln la figura 2. Esto también se corresponde con el plano E2
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de la figura 3 en el ejemplo.

Es ventajoso si, como se prefiere, el propio panel estd comprende un material que se endurece o se vuelve rigido
mediante el procedimiento de embuticién profunda, tal como aluminio o similares, o contiene al menos una capa.
Debido a esto, la porcion central preformada 3b esta provista de una estabilidad de forma interior (o dimensional). Esto
es una ventaja para todo el aspecto del envase de la lata acabado, cerrado y tratado térmicamente.

Durante la esterilizacion, si la temperatura y en consecuencia la presion se generan en el interior de la lata llena que se
cierra con la tapa (ver también la figura 3), la porcidon central preformada cambiara, en particular cambiara
bruscamente, desde su forma de cupula/cuenco libre de ondulaciones “hundida en una matriz’ a practicamente una
forma simétrica invertida que sobresale axialmente hacia el exterior (en forma de esfera en el caso de latas redondas)
tal como se muestra en forma de puntos en 3b’ en la figura 1 y en la figura 3.

Debido a la rigidez o endurecimiento del material del panel de cubierta alcanzado durante el preformado, la dilatabilidad
de la porcion central 3b es en consecuencia practicamente cero, por lo que incluso en el caso de altas presiones
formadas en la lata durante el tratamiento (térmico) en una autoclave continua, la forma saliente hacia el exterior de la
porcién central se puede determinar de antemano (mediante un ordenador).

Modelo 2-D

La figura 6 es una lata con un panel en clpula (membrana preformada) bajo presion interna y la seccién transversal en
la figura 6a del panel de forma convexa. Las figuras 6 y 6a muestran la representacién bidimensional de una lata con
un panel en forma de clpula interna bajo un exceso de presion. El modelo de dos dimensiones del panel en forma de
cupula preformado muestra su forma convexa bajo una sobrepresion interna P. Los parametros que indican la
geometria se proporcionan en las figuras.

D es el diametro del radio interior de la zona sellada, que es diferente del diametro de la lata, h es la curvatura de la
clpula, y y z son los indicadores de los ejes, a es el angulo de la clpula con el gje y. El volumen aumenta, el &ngulo y
el radio de la cupula convexa se puede calcular con las siguientes ecuaciones:

AV(h):%nh3+%7t hD*  [mm?]

8yvh
a(y,h)=sen| ———— rad
iy =sai| === | lrad]

2 2
p(h’) = ﬂ;—z—D— [mm]
Modelo 3-D

La figura 7 es un panel en forma de clpula convexa en un sistema de coordenadas 3-D x, y y z; ¢, © (Theta) y p (rho).
La figura 7a muestra una fuerza F sobre una parte pequefia (segmento) escogida de forma aleatoria del panel de forma
de clpulay una parte en seccion transversal del mismo.

Tension en el panel de forma de clpula

La tensién de traccion en el panel en forma de clpula se puede calcular mas directamente con la figura 7a usando la
fuerza conocida a partir de la multiplicacion de la presion y el segmento de la superficie. La fuerza tiene que ser dividido
por la longitud del lado (I) y el espesor (e) del panel de forma de cupula.

longitudl=pA@sen® [mm]
espesor=e [mm]
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Las tensiones de traccién en todos los lados, por lo tanto, son dada por

,, P
6,=6,=0;, :G4=2—Z [%mZJ

El radio de curvatura del panel en forma de clUpula se puede expresar en parametros de las dimensiones de la lata. La
tension de traccion en el panel en forma de clpula es

4h* + D?
_ N
__PA16eh /4;m2—»Aﬂ%z

G,

En esta ecuacion ...

P es la presion [N/mm?]

p es el radio del panel convexo en forma de clpula
e es el espesor de la placa en forma de cupula

h es la curvatura del panel en forma de clpula

D es el radio interior de la zona sellada.

Zona sellada inclinada (banda de sellado)

La zona sellada se puede “doblar” de tal manera que la zona sellada esta inclinada hacia arriba (axialmente hacia fuera
o hacia arriba) y en paralelo con el panel en forma de clpula. En esta situacion, sélo hay una traccion de cizalladura en
la zona sellada y ya no es una traccion de desgarro. Se aplica la siguiente relaciéon entre la tension de traccion en el
panel y la traccion de cizalladura en la zona de sellado

e
Ce=0gw = O,=—0 MPa
w

En este caso, la tension de cizalladura puede calcularse mediante
_F _Pp_,D*+4n
w 2w 16wh

Gy MPa

Tal como se indica en la figura 1, la profundidad 10a de la forma de cuenco y la profundidad 10b del saliente son
practicamente iguales. Con referencia al plano 15, el volumen en la porcidon profunda (definido por 10a) es igual al
volumen en la porcion profunda (definida por 10b). Las profundidades/distancias de los centros del panel de la tapa
deformada representan el volumen formado vis-a-vis con el plano central 15 o E3. Después de cerrar un cuerpo de la
lata con la tapa 1, el espacio de cabeza H de la lata se reduce mediante el volumen de la clpula/cuenco (entre 15y 3b)
y, tras calentarse durante la esterilizacion, el volumen del espacio de cabeza se agranda mediante el volumen total 12
(desde las profundidades 10a y 10b).

Ambas contribuyen a una clara reduccién de la presién maxima que se produce y segura las latas cerradas contra los
dafios a su paso a través de la autoclave. Presiones menores de 1 bar (0,1 MPa) se pueden conseguir, que, sin la
preformacién del panel estarian claramente por encima de este valor, por ejemplo, en 1,5 bar (0,15 MPa). Esta
cantidad de la reduccién lograda de la presion, en general, depende de la temperatura del alimento de relleno. En el
llenado en caliente de los alimentos, la presién diferencial que se produce como maximo en el panel es inferior a la
presion diferencial cuando se utiliza como relleno en frio para alimentos para mascotas como “producto alimenticio”.

La estabilidad en cuanto a la forma, es decir, la deformacion permanente evitada (tal como una deformacién plastica no
presente o0 — como maximo - una deformacion elastica residual mediante el médulo de elasticidad) de la parte central
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3b contribuye al hecho de que, bajo el enfriamiento de la lata esterilizada terminada, esta porcion preformada 3b vuelve
a adoptar casi exactamente la forma original de cupula/cuenco. En ambas condiciones o posiciones o de acuerdo con
la forma de panel 3b y 3b’ no hay ondulaciones contenidas en el panel. Los cuencos o cUpulas son suaves (también
llamadas abultadas, pero con una superficie plana en el saliente).

El hecho de que la porcion central conserva su zona (en un sobre) permite el calculo por adelantado de la medida de
su saliente en el caso de las presiones que se esperan como maximo durante la esterilizacion, de manera que el
angulo de inclinacién 11 de la cinta plana 6 del anillo anular 2 para la soldadura al cuerpo de la lata se puede ajustar a
recto desde el principio. De ninguna manera es un angulo mas pequefio que el angulo de la tangente en el saliente de
la porcién central 3b (a continuacién de la cinta inclinada). El angulo 11 es bastante mas grande seleccionado con
preferencia, de manera que - en el caso de las presiones maximas internas formadas en las autoclaves continuas -
practicamente fuerzas de cizalladura exclusivamente, y no hay fuerzas de desgarro activas cuando las fuerzas
resultantes en la banda de anillo 3a del panel 3 que se fija a la cinta plana.

El &ngulo 11 se ajusta a méas de 20°. El radio o la dimension transversal (en el caso de una desviacion de la forma
circular) de la porcién central se muestra como 9. La referencia 16 en la figura 2 pone de relieve que la porcion 3b en
su forma de cuenco sobresale hacia abajo claramente por debajo del plano 18, que pasa a través de las porciones (0
puntos) mas bajas del anillo anular 2.

Las dimensiones de la preforma y el &ngulo de inclinacion dependeran del volumen y de las dimensiones radiales de la
lata y, por lo tanto, también del tamafio de la tapa. Cuanto menor sea el radio del saliente en una condiciéon de carga
con presion, menor es la tension mecéanica en el panel de la tapa.

Un material adecuado del panel de la tapa 3 es un metal fino, preferiblemente de aluminio, que se utiliza para el
diametro del cuerpo de 83 mm. Otros didmetros se pueden utilizar de la siguiente manera, en un rango de diametros
entre sustancialmente 50 mm y 100 mm (para Europa), en particular, con didmetros especialmente habituales: 73 mm,
99 mm, 65 mm, 83 mm, similar para envases (cuerpos) hechos de lamina de acero.

El cuerpo de la lata puede ser de aluminio o de ldmina de acero que estan cubiertos con un barniz.

El anillo anular 2 esta preferiblemente hecho de aluminio recubierto con un barniz, siendo la capa de barniz exterior una
capa de sellado que se puede sellar en caliente, que se conecta de manera sellada con el anillo anular en la porcion de
sellado 13. En lugar de metal, el material del anillo también puede ser material plastico o un compuesto plastico/metal,
por ejemplo, producido mediante un procedimiento de inyeccién, con o sin una insercién o con una insercion anterior
del panel de la tapa en la abertura conformada para el anillo. Anillos anulares hechos de acero también se puede
utilizar de manera similar.

En lugar de la capa que se puede sellar en caliente en el anillo, el anillo 2 también se puede laminar o extrudir con
polimeros. La laminacion del anillo se realiza antes del recorte y la conformacion del anillo anular.

En una realizacion preferida, el panel de la tapa que esta conectado con el anillo anular (para soldarse con el cuerpo de
la lata) preferiblemente comprende varias capas:

capa de barniz de revestimiento

capa de imprimacion

capa de aluminio (aproximadamente 70 um, entre 30 um y 100 pym)
capa de polimero extrudido (material con aprox. 12 g/m2 a 30 g/mz)

La capa de polimero extrudido es una capa coextrudida de una capa de unién y una capa de desgarro. Otras
extrusiones y laminados también pueden ser utilizados.

El panel de la tapa 3 fue reconformado (embutido profundo) en una forma convexa en el area central 3b tal como se
muestra en las figuras 1 a 3b. En el ejemplo, la forma convexa 3b tiene un radio de 110 mm. La capa de la tapa se fijo
de manera sellada en una tira plana inicialmente horizontal, en un area de conexion 13, que al principio no esta
inclinada hacia arriba. La tira plana 6 del anillo 2, que soporta el area de conexion se deforma entonces hacia arriba
para obtener la posicién de inclinacién del angulo 11 de aproximadamente 24°, medido respecto a un plano horizontal
18/E2. Esto se aplica al diametro de 83 mm de la lata y el anillo.

El sellado de la banda de anillo 3a del panel de la tapa 3 puede lograrse mas facilmente con una cinta horizontal plana
6 que con una cinta plana ya inclinada. En consecuencia, el panel de la tapa 3 no puede todavia tener cualquier forma
preformada de si mismo, sino que sélo se le proporcionara una forma correspondiente preformada después del sellado
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en el area de conexién 13 como banda de sellado. Aqui, el area central 3b esta preformada en una forma de cuenco
mediante la reconformacion y se puso rigida y endurecida, con el fin de admitir apenas deformacion elastica, pero para
ser capaz de cambiar a una forma de cuenco/cUpula que sobresale hacia el exterior practicamente simétrica invertida
en el caso de un exceso de presion interna. El area central se reduce mucho por debajo del plano 18, que esta varios
milimetros entre el punto mas bajo de la forma de cuenco inicial 3b y este plano (en el estado preformado).

Después de la reconformacion del area central 3b se puede realizar una reconformacion dirigida hacia arriba de la
banda plana 6 (o la cinta). Esto obtiene su inclinacion de mas de 20° en esta conexion.

En una realizacién preferida que no muestra estas dos reconformaciones, la del saliente en forma de cuenco del panel
de la tapa con un caracter de endurecimiento y rigidez y la de proporcionar una inclinaciéon de una parte anular el anillo
anular para soldarse al cuerpo, también puede realizarse practicamente al mismo tiempo.

En el ejemplo, habia una banda de sellado 13 en el area de conexién del panel de la tapa todavia no preformado 3 en
la banda plana inicialmente orientada horizontalmente 6 del anillo, que fue producido mediante la implementacién de un
sellado con los siguientes pardmetros.

6=190C Temperatura
P =150 kg Presion
t = 300 mseg Tiempo de sellado

La forma de cuenco/clpula saliente hacia el interior tenia - tal como se representa anteriormente - una curvatura
maxima como la profundidad 10a después de la inclinacién dirigida hacia arriba de la cinta plana 6, cuya profundidad
era de entre 5 mm y 6 mm, con un valor medio de aproximadamente 5,6 mm en un ensayo de una pluralidad de
pruebas.

La figura 3 aclara una vez mas las importantes ventajas de la tapa que es capaz de expansion.

La tapa 23 se muestra en su posicion después de fijarse firmemente y de manera estanca a un cuerpo de la lata 20,
gue se llena con el producto alimenticio 21 y luego se cierra. Una altura de llenado simbdlica se indica en 22 o el nivel
E1, encima del cual esta situado el espacio de cabeza H lleno de aire o vapor. El eje de la lata se designa con 25. El
anillo anular (para soldarse al cuerpo de la lata) y el reborde del cuerpo de la lata se conectan entre si de la forma
habitual mediante de una doble costura 24a en el extremo 24 del contenedor (representado de una manera soldada en
el lado izquierdo, y de una manera colocada en el lado derecho de la figura 3). El area de conexion entre la cinta plana
del anillo anular y la banda del anillo del panel de la tapa se designa 26. La porcion central 27a se embute profunda en
una forma de cupula/cuenco. Su profundidad 30 se representa exagerada con el fin de mostrar claramente que llega
por debajo de la porcién mas baja (plano E2) del anillo anular para soldarse al cuerpo de la lata. El volumen del cuenco
se define por su profundidad 30 que reduce el espacio de cabeza H en el mismo volumen, mientras que el volumen
asignado a la doble flecha 31 y limitada por la porcion central en sus perfiles de formas de cupula/cuenco concavo y
saliente convexa aumentan el volumen del espacio de cabeza H con una méxima carga de presion AP durante la
esterilizacion térmica. La extension de la linea discontinua 28 de la cinta plana deja claro que el angulo de la cinta plana
es mayor que el angulo 11 de la tangente del saliente 27b.

Una tapa para una lata con un diametro de 83 mm se asume como un ejemplo practico adicional. La profundidad de la
cupula/cuenco 10a/30 del panel de la tapa preformada es entre 5 mm y 6 mm, aproximadamente 5,6 mm, estando el
punto méas bajo 30d del cuenco a unos 3 mm por debajo de los puntos mas inferiores del anillo anular. El saliente
corresponde a una porcion de esfera - en el caso de una seccion transversal circular de la tapa tal como se muestra en
las figuras 4 y 5 . El angulo 11 es entre 22°y 25°. Aqui, las fuerzas de desgarro practicamente se evitan por completo.

Los simbolos de referencia en las figuras 4 y 5 son consistentes con los utilizados anteriormente. La figura 4 muestra,
ademas, una lengleta para tirar del panel 3 (que tiene una banda de anillo sellada 3b y un panel central 3a).

La superficie lisa/plana de cupula/cuenco no se altera mediante cualquier ondulaciéon o ranura. La lata puede ser al
menos pasteurizada, en particular esterilizada, con la tapa en practicamente cada una de las autoclaves conocidas
continuas sin medios de presién contraria.
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REIVINDICACIONES

1. Tapa para un cuerpo de lata para la recepcion de un producto alimenticio, en la que, tras cerrar de manera sellada el
cuerpo de la lata, la lata cerrada puede ser sometida a un procedimiento de pasteurizacion o esterilizacion, tratamiento
térmico del producto alimenticio,

- la tapa (1) tiene un anillo anular (2) para soldarse a una porcién de borde del cuerpo de la lata y un plano o superficie
orientada a un panel de cubierta (3; 3a, 3b) dispuesto de manera sellada (13) sobre el anillo anular (2), en el que el
anillo anular comprende una cinta plana (6) que se extiende hacia un eje vertical central (8) de la tapa y esta inclinada
hacia arriba en un angulo (11) respecto a un plano horizontal (15);

- el panel de cubierta (3) esté fijado de manera sellada a la cinta plana (6), mediante una banda de anillo radialmente
exterior (3a), y una porcion central restante (3b) que esta rodeada por la banda de anillo que esta preformada hacia
abajo en una forma de cuenco y es por esta razén que se estabiliza de una manera

- para que el panel de cubierta en forma de cuenco, durante un aumento en la presion durante al menos la
pasteurizacién, cambia desde la primera posicién preformada (3b) a una segunda posicién (3b’) que es en forma de
cuenco axialmente hacia el exterior, y después de un enfriamiento vuelve automaticamente a la primera posicion
preformada (3b).

2. Tapa segun la reivindicacién 1, en la que el panel de cubierta (3) consiste en un material que se puede endurecer o
volver rigido mediante una deformacion de embuticién profunda o comprende una capa de este material.

3. Tapa segun la reivindicacion 1, en la que cuando se refiere a un plano horizontal (15) se asume que pasa a través de
un area de transicion (3c) entre la banda de anillo exterior (3a) y una porcion interna central (3b) una primera distancia
(10b) de un centro de la porcién central (3b) desde el plano horizontal (15) en dicha posicion saliente hacia el exterior
de la porcién central es substancialmente la misma que una segunda distancia (10a) en dicha forma de cuenco (3b).

4. Tapa segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que una distancia axial (10a, 10b) esta dimensionada
de tal manera que, debido al cambio de la forma de la porcién central (3b) desde la forma del cuenco interior al cuenco
exterior al aumentar la presion, preferiblemente de 1,5 bar (0,15 MPa), un aumento en el volumen de un espacio de
cabeza causado en el espacio de cabeza de la lata cerrada (1) limita una presion maxima a un valor que no es
perjudicial para la tapa durante uno de entre esterilizacion y pasteurizacion de la lata cerrada en una autoclave continua
(sistema de retorta).

5. Tapa (1) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que el angulo de inclinacion (11) de la cinta plana
(6) esta coordinada con la distancia (10a, 10b) del centro de la porcién central (3b) desde un plano horizontal (15, E3),
cuya porcion central esta preformada en forma de cuenco de tal manera que, en la creacion de la presion maxima
durante el tratamiento térmico en la zona de conexion de sellado entre la cinta plana (6) del anillo anular (2) y la banda
del anillo exterior (3a) del panel (3) por lo menos no hay fuerzas de desgarro substanciales que actiian sobre la banda
del anillo exterior.

6. Tapa (1) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que el angulo de inclinacion (11) de la cinta plana
(6) se selecciona mayor de 10°, en particular, menor de 30° y mayor de 20°.

7. Tapa (1) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, adaptada y adecuada para una lata con un didametro de
unos 83 mm, en la que una distancia axial (10a) del centro de la porcién central preformada (3b), preformada en una
forma de cuenco o cupula, desde un plano de referencia horizontal (15) como la “horizontal” es entre 5 mmy 6 mm, en
particular aproximadamente 5,6 mm.

8. Procedimiento para proporcionar estanqueidad a cierres de latas durante la esterilizacion o pasteurizacion de al
menos una lata llena de productos alimenticios, funcionando el procedimiento en una autoclave continua o sistema de
retorta que no tiene presion contraria, cerrandose dicha lata con una tapa (1) que comprende un anillo anular (2) y un
panel de la tapa (3; 3a, 3b), que se fija con una banda de anillo exterior (3a) sobre una cinta interna plana (6) que esta
inclinada axialmente hacia fuera y hacia abajo con un angulo (11) respecto a un plano horizontal (15), en el que antes
de fijar la tapa (1) a la lata llena, una porcion central (3b) del panel de la tapa (3) unida por la banda de anillo exterior
(3a) es preformada en una forma de cuenco lisa o una forma de cuenco con una superficie plana que no tiene
escalones, realizandose la conformacién mediante una etapa de embuticion profunda y, mediante esta etapa, el
material de esta porcién (3b) es uno de que se solidifica, se pone rigido y se endurece de modo que cambia - bajo un
aumento de presion en un espacio de cabeza de la lata cerrada durante el paso de la lata a través de la autoclave o del
sistema de retorta - en una forma que sobresale axialmente hacia el exterior que es un simétrica invertida a la forma
preconformada, pero vuelve automaticamente a la forma de cuenco original con la misma area superficial durante el
posterior enfriamiento de la lata cerrada.
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9. Procedimiento segln la reivindicacion 8, en el que una tensién en un area de sellado (13) como lugar de fijacién que
conecta la banda de anillo exterior (3a) y cinta (6), depende de la carga o tension de traccion de la porcion central que
tiene un espesor dado y un diferencial de presion dado en la porcion central (3b).

10. Procedimiento segun la reivindicacion 8 6 9, en el que una tension sobre la porcion central (3b) bajo la aplicacién de
presidon en la superficie se puede cambiar mediante la seleccién de una anchura de un area de sellado (13)
implementada como una costura de sellado sobre la cinta plana (6).

11. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 10, en el que la cinta radial plana (6) del anillo de
costura anular (2) imparte una inclinacion en un angulo (11), que esté coordinada a una profundidad axial (10a, 10b) de
dos capas (27a, 27b; 3b, 3b’) de la porcion central de tal manera que se aplica una presion maxima durante el paso de
la lata llena y cerrada a través de la autoclave continua, no proporcionando esta presion ningun efecto de desgarro en
la porcion de sellado (13) de la banda de anillo (3a) sobre la cinta plana (6) del anillo anular (2).

12. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 11, en el que la porcion central (3b) del panel de la tapa
(3) es embutido profundo antes o después de sellar el panel de la tapa de la cinta plana (6) del anillo anular (2).

13. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 12, en el que la banda de anillo (3a) esta conectada a la
cinta plana (6) mediante sellado en caliente, en particular usando un procedimiento de induccién.

14. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 12, en el que la presién en el espacio de cabeza (H) no
supere substancialmente 1 bar (0,1 MPa), y esto hasta una temperatura de esterilizacion durante la esterilizacién.

15. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 14, en el que el angulo (11) es substancialmente entre
22°y 25° o superior a 10°.

16. Procedimiento segun la reivindicacion 8, en el que una tensién de traccion interna de la porcion central (3b) se
reduce mediante embuticion profunda de dicha porcion, para crear una tensiéon o carga reducida del lugar de fijacion
(13) entre la banda de anillo (3a) y la cinta plana inclinada (6) con una carga de presion con una presion superficial
sobre la porcion central (3b) durante el paso por la estacion de autoclave (estacion de retorta).

17. Procedimiento segun la reivindicacion 16 u 8, en el que la porcion central se lleva en una forma mediante
embuticién profunda, que esta determinada por un espacio interior del anillo anular (para soldarse con el cuerpo de la
lata), radialmente mas hacia el interior de la cinta plana y alcanzando - expuesta a una presion de superficie causada
térmicamente - una deflexion (profundidad; 10b) que somete la porcién central en su material y de manera similar la
posicion de fijacion (13) sobre la cinta plana (6) a tension de traccién, estando dicha tension de traccion por debajo de
un limite tensién de la porcién central, evitando asi una deformacién plastica, en particular evitando el desgarro o la
formacion de grietas.

18. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 17, en el que el angulo de inclinacion (11) de la cinta
plana (6) tiene una forma para ser mayor de 20°, en particular menor de 30°.

19. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 18 para un cuerpo de lata con un didmetro de unos 83
mm, en el que una distancia axial (10a) del centro del area central (3b) preformada en forma de cuenco se desvia hacia
abajo debido a la reconformacion desde un plano de referencia horizontal (15) como la “horizontal” entre 5y 6 mm, en
particular aproximadamente 5,6 mm.

20. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 8 a 19, en el que la solidificacion o el endurecimiento se
distribuye o actla a través de substancialmente toda el area central (3b).

21. Procedimiento segun la reivindicacion 8, en el que la autoclave es una autoclave continua, que no tiene
preferentemente por lo menos ninguna presion contraria substancial bajo la esterilizacion de las latas cerradas.

22. Procedimiento segun la reivindicacion 8 6 21, en el que la presion contraria en la autoclave continua es inferior a 1,6
bar (0,16 MPa).
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