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DESCRIPCION
Procedimiento de produccion de un cierre de tapa para una lata de alimento

La invencién se refiere a un procedimiento de producciéon de un cierre de tapa para latas para recibir productos
alimenticios, que se someten a un tratamiento térmico superior a 50 °C en forma de esterilizacién o al menos
pasteurizacion.

En lo que se refiere a las tapas que tienen un anillo anular para ser engatillado al cuerpo de la lata, la tapa puede
conectarse firme y herméticamente con el borde del cuerpo de la lata y se hace en particular de metal, y un
"diafragma de tapa" (diafragma o panel) en forma de una superficie de cubierta que se fija al anillo anular (para ser
engatillado al cuerpo de la lata) de tal manera que, para la abertura de la lata, el panel puede quitarse del anillo
anular de engatillado o puede despegarse de él por medio de tracciéon. Esto se refiere por un lado a despegar
laminas, y por otro lado, también a laminas que van a arrancarse en el borde o que van a arrancarse adicionalmente.

Un disefio de tal cubierta de tapa se conoce a partir del documento US-A 4,211,338 (Bublitz). Surgen dificultades a
altas temperaturas, a cualquier indice superior a 50 °C, cuando estan presentes — por regla general — en los
procedimientos de esterilizacion o pasteurizacion en los autoclaves continuos (retortas). La tapa filirara o el
diafragma de la tapa empieza incluso a desconectarse del anillo anular bajo la acciéon de una diferencia de presion
que actua sobre la tapa, o puede dafiarse de tal manera que resultaria en una fuga posterior en la linea de sellado.

Como consecuencia, estas latas se esterilizan en su mayoria en tales autoclaves (estaciones de retortas de lotes)
que se equipan con medios para generar una presion de aire o de vapor externa para aplicar una contrapresion
suficiente sobre una superficie externa de la tapa, que se opone a la presion interna en la lata cerrada, debido a lo
que la tapa, en particular el diafragma de tapa, se protegera de las altas diferencias de presion AP.

No es posible (no se requiere un gran esfuerzo) equipar los "autoclaves continuos" con tales medios de
contrapresion que son adecuados para el paso continuo.

Los autoclaves continuos (para un procedimiento de pasteurizacion o de esterilizacion) con una contrapresion debida
a la atmosfera de vapor generan ciertamente una contrapresion permanente baja en la superficie de la tapa de hasta
1,6 bares (0,16 MPa), pero no son suficientes para estabilizar las "tapas despegables" habituales sin dafio.

Ademas de lo anterior, la superficie de la tapa no formaria una superficie suave aparentemente fina después del
enfriamiento de las latas, lo que afecta a la aceptacion por los clientes y resulta en la ilegibilidad de cualquier tipo de
inscripciones o de codigos de barras por los escaneres.

El documento EP 0683 110 A1 (Carnaudmetalboz, Ramsey) divulga diferentes realizaciones de una combinacion
contenedor-tapa. En las figuras 6, 7 y 10 de este documento, se provee un componente anular circundante que se
une al extremo superior de la pared del cuerpo y tiene una tira dirigida hacia dentro que se inclina hacia arriba,
elemento 42 en las figuras 6 y 7. El extremo interno de esta superficie inclinada es bastante ondulada, ver elemento
42A en ambas figuras referenciadas. Se provee una porcion de panel 32 que es ondulada sobre esta onda interna
42A y o tiene una definicion plana en la figura 6 o tiene una ranura externa circundante 41 en la figura 7. Se muestra
una realizacion diferente en la figura 10, que tiene una porcién de la pared del extremo superior del cuerpo del
contenedor que se inclina hacia fuera. Esta porciéon de extremo superior inclinada se sella con un panel o membrana
que se muestra en varias condiciones de operacion 76, 76a y 76b. Se da una explicacion de la figura 10 en este
documento en la pagina 5, linea 10 ff. De acuerdo con la presion creciente del interior del contenedor, la tapa 71 de
material polimérico como se indica ahi empieza a abultarse primero en el medio y desarrolla la eversion completa
(mostrada con lineas discontinuas en dicho documento). Asi se aumenta el volumen del contenedor de liquidos
alrededor del 10 %. Se menciona ahi que el cuerpo del contenedor tiene la porcidon de brida inclinada hacia fuera
que tiene un angulo de alrededor de 120 ° y en la pagina 6, lineas 25 a 37, el calentamiento y el desarrollo del
abultamiento desde la seccidén transversal arqueada hasta abultarse como una forma convexa 76a, 76b se explican
con mas detalle. No hay explicacion de como esta tapa se desarrollara o se comportara cuando la presion en el
interior se reduzca y la lata se enfrie.

Otra tapa se divulga en el documento US 5,752,614 (Sonoco, Nelson). Esta referencia tiene un anillo de tapa en las
figuras 4 y 5 y desarrolla una porcion de panel interna de abultamiento 30 en dicha referencia, mostrada
especialmente en las figuras 5 y 7. De todas formas, se dice que este contenedor es abrible faciimente, ver columna
1, linea 45. De todas formas, este disefio tiene que tener una fuerza maxima para resistir las fuerzas de retorta,
como se explica en la columna 5, lineas 23 a 40. No hay explicacion de cémo la membrana 30 se desarrolla después
de que se reduce la presion de la estacion de retorta y tiene lugar el enfriamiento. La otra realizacion de esta
referencia, figuras 1 y 2, opera con un anillo de tapa interno plegable, que se extiende mas hacia arriba, cuando la
presién ocurre en el interior de la tapa, ver figura 2 y elemento 20, llamado "anillo de membrana". Este anillo 20 se
"posiciona" de acuerdo con la columna 2, lineas 48 a 54 para proteger la adherencia entre el anillo del extremo
metalico y el anillo de membrana desde que se colocan dentro de la traccion o el corte. El dibujo explica que esto es
un cambio dirigido hacia arriba del angulo del anillo de membrana.
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En el documento US 1,162,520 (Shaffer), se muestra una lata que tiene una forma corrugada en la figura 1 y cambia
su forma interior corrugada a una forma exterior corrugada en la figura 3 y vuelve en la figura 4 a una forma bastante
plana, pero aun corrugada. Este panel se explica en la pagina 2, lineas 121 a 130 y en la pagina 3, lineas 1 a 8. El
pliegue central que se explica como una corrugacion circular pequefna ayuda a abultar y a colapsar, pagina 3, lineas
3/4.

Las referencias adicionales son originarias de Japon. El documento JP 558-192257 U tiene en sus figuras 4 y 5 una
forma de panel que se aboveda o flexiona axialmente hacia fuera, pero es una tapa completa que tiene un asiento 3
que circunda el extremo superior de la tapa externo que de acuerdo con los dibujos no es una posicion unida de un
anillo de tapa. Se encuentra una divulgacion similar en el documento JP 554-28638 U, donde se muestra una copa,
y una tapa cierra esta copa que tiene ciertos anillos radiales internos 13a, 13b y 13c en dicha referencia, que dan
una forma de corte transversal o una porcién circular escalonada o con forma anular de la tapa completa 12 en la
figura 3 de esta referencia. Aparentemente, un anillo interno podria flexionarse hacia arriba, donde se muestra una
linea fina mas 13b en la figura 4, haciendo una porcion pequefia de la tapa 12 para cambiar su forma, pero el cierre
no es un cierre que puede llamarse anillo de tapa que se fija uniéndose al cuerpo de una lata.

El documento WO 2005/005277 A1 (Crown) divulga una tapa que tiene un anillo de tapa y un panel central que
incluye al menos un talén concéntrico. El anillo de tapa tiene una tira plana inclinada que se inclina axialmente hacia
arriba. Sobre esta junta inclinada, que se llama panel de adherencia en dicho documento, se sella el diafragma como
lamina central. El diafragma es desviable hacia fuera y da al contenedor un aumento de volumen, cuando se
someten a un diferencial de presion, como es el caso durante el procesamiento térmico. Cuando dicho diafragma
tiene la extension introducida previa al procesamiento (por la provision de dicho perfil talonado), se desvia este perfil
talonado y sirve a una forma generalmente abovedada después del tratamiento térmico, pagina 2, parrafo inferior,
pagina 3, primer parrafo. Por lo tanto el preestiramiento implica al menos uno de dichos talones concéntricos (perfil
talonado) en el diafragma, y tiene lugar el control de presién (pagina 4, segundo parrafo).

Es un objeto de la invencién, sugerir un procedimiento de produccion de un cierre de tapa de tipo despegable que
permite una esterilizacion segura de latas llenadas y cerradas en autoclaves continuos (alta temperatura
prevaleciente ahi y una alta presion resultante en la lata) evitando el riesgo de romper, deshacer o desconectar dicho
panel de cubierta (superficie orientada) liso en o del anillo anular de engatillado. Después del enfriamiento de la lata,
la tapa deberia tener también una apariencia aceptable.

Estos objetos se consiguen de acuerdo con la reivindicacion 1 concerniente al procedimiento de produccion del
cierre de tapa.

La invencion comprende etapas para "asegurar” la tension de los cierres de latas durante la esterilizacion en un
autoclave continuo en el sentido de un aseguramiento o una provision de tensién en los cierres de latas que
funcionan con un "anillo anular" (para ser engatillado al cuerpo de la lata).

La invencién no se limita a las tapas para latas con una forma circular, pero puede aplicarse también con el mismo
efecto y las mismas ventajas a las latas de otras formas circunferenciales o de cortes transversales tales como las
formas ovales, rectangulares, rectangulares con esquinas redondeadas o cuadradas de las latas (cuerpos de las
latas).

El "preformado con forma abovedada o forma semiesférica" del panel de cubierta permite — después de llenar con
comida o productos alimenticios y tras el cierre de cada lata con la tapa — reducir sustancialmente el espacio de
cabeza en la lata. La forma curvada con su centro puede sobresalir sustancialmente hacia abajo por debajo de ese
area del anillo anular que esta colocado en el fondo del interior del cuerpo de una lata. Si, bajo la presion interna
formada durante el tratamiento térmico en el interior de la lata, la porcidon de panel de cubierta con forma abovedada
o semiesférica cambia, en particular cambia abruptamente (de repente), a una posicion de abultamiento que se
invierte a la posicion original, ahora hacia el exterior, resultando en una ampliacion sustancial del espacio de cabeza
y de esta manera una reduccion de la presion en la lata formada durante el tratamiento térmico.

Esta funcién de cambio se soporta por un reforzamiento del panel de cubierta al menos en la porcién central por la
preformacién de esta porcién. Se usa un material plano para este propédsito, en el que él mismo o una capa del
mismo se pondra mas duro debido al procedimiento de embuticién profunda preferido. De esta manera, cierta forma
que mantiene la dureza y la estabilidad resulta de esto como un refuerzo. Dicha estabilidad se distribuye a través de
la superficie de panel entera, radialmente dentro del anillo anular. La superficie de panel se llama plano o "area
orientada" cuando la superficie tiene una extension lateral pero en un panel curvado, que es plano, pero no liso.

Esta estabilidad consigue que practicamente la misma forma de panel, pero invertida, se obtenga tras el
abultamiento dirigido hacia fuera. Corresponde a la forma abovedada original invertida sin aumentar el area de la
superficie, sin la preformacion plastica, en particular sin un "estiramiento" del panel. Después de que se reduce la
temperatura, la porcion central del panel de cubierta se vuelve otra vez a su forma original preformada tras el
enfriamiento, que la adopta sin mas ayuda (debido al vacio formado en el espacio interno y "bajo el panel de
cubierta").
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La forma abovedada o semiesférica lisa (abultamiento preformado) de la tapa de la lata que esta lista para la venta
es muy atractiva y no se enfrenta a ningin problema en cuanto a la aceptacion por los clientes.

El procedimiento es para producir un cierre de tapa para latas que contienen productos alimenticios (reivindicacion
1). La tapa provee tension durante la esterilizacion o la pasteurizacion en un autoclave continuo. Dichas latas que se
cierran con un cierre de lata como tapa. El cierre de la lata se produce a partir de un anillo anular (adaptado para ser
engatillado al cuerpo de la lata, un denominado "Deckelring") y un panel de tapa que tiene una banda anular externa.
La banda se coloca de manera sellada sobre una tira lisa interna. Antes de conectar la tapa a la lata llenada un area
central del panel de tapa se reforma embutiendo profundamente preferentemente hacia una forma semiesférica o
una forma abovedada lisa con una superficie plana, esto como "forma original". Una banda anular externa limita el
area central (la circunda en caso de una tapa circular). Un material de este area central se solidifica o se endurece
por el procedimiento de embuticiéon profunda (etapa), eso hasta tal punto que bajo una presién aumentada en un
espacio de cabeza de la lata durante el paso de la lata a través de una estacién de autoclave, el area central cambia
hacia una forma de abultamiento hacia fuera axialmente que se invierte. La inversion es con respecto a la "forma
original". Durante un enfriamiento posterior de una lata cerrada, el area central vuelve automaticamente a la "forma
original". Esta es al menos sustancialmente la misma.

El panel de cubierta sugerido permite una esterilizacion o pasteurizacion de las latas llenadas a las altas
temperaturas y presiones diferenciales pertinentes en los autoclaves continuos facilmente y sin ningun riesgo, es
decir, sin ninguna medida para generar una contrapresion que actua adicionalmente desde el exterior (otra que la
presién de vapor). La presion de vapor esta presente regularmente, mas alta que la presion atmosférica, pero no
suficientemente alta para soportar fuerzas sobre la superficie externa de la tapa.

Las dimensiones de la forma preformada (de la porcién central) pueden ajustarse al diametro y al volumen de las
latas. Igualmente, la inclinacion de la tira lisa del anillo anular para ser engatillado al cuerpo de la lata al que se fija la
banda anular externa del panel se ajusta de tal manera con respecto a un plano horizontal que una extension
imaginaria de la superficie de la tira lisa se extiende en el mejor de los casos tangencialmente hacia la porcion
central con forma abovedada o semiesférica que se abulta hacia fuera bajo presion. El cambio de forma ocurre
preferentemente en un nivel de presién interno de 0,15 MPa.

La inclinacion de la tira se dirige hacia arriba; esto es "axialmente hacia fuera" cuando el cuerpo de la lata se toma
como referencia, que se cierra por el panel de tapa y el anillo de tapa.

Se adapta una tapa preferida para cerrar una lata con un diametro de 83 mm. La profundidad del panel de tapa
preformado es entre 5 mm y 6 mm, aprox. 5,6 mm, el punto mas bajo de lo que es alrededor de 3 mm debajo de los
puntos mas bajos del anillo anular para ser engatillado al cuerpo de la lata. El abultamiento corresponde a un
segmento de esfera en el caso de una seccion transversal circular de la tapa. El angulo de la tira lisa es
preferentemente entre 22 °y 25 ° con respecto al horizontal. Aqui, se evitan practica y completamente las fuerzas de
despegue.

La superficie lisa/plana semiesférica/abovedada del panel de tapa preformado no se perturba ni se interfiere por
ninguna ondulacién ni ranura.

La lata llenada con la tapa puede al menos pasteurizarse, en particular incluso esterilizarse, en practicamente
cualquiera de los autoclaves continuos conocidos sin medios de contrapresion adicionales. La comida se mantiene
dentro durante mucho tiempo, resultando en un tratamiento térmico.

El procedimiento de produccion del cierre de tapa es el asunto del objeto de la reivindicacion 1. La preformacion
(preforma) del panel en el area central tiene lugar de la misma manera. Los procedimientos permiten el uso de
magquinas ya usadas, en particular durante un sellado en una tira lisa plana con la deformacion inclinada posterior de
la tira hacia arriba/hacia abajo (reivindicacién 3).

La superficie del panel puede aplicarse sobre la tira lisa ya inclinada o la tira lisa — aun plana — que va a inclinarse
después del sellado por calor.

La invencion se explica con mas detalle a continuacién, usando los dibujos esquematicos y las realizaciones que
sirven de ejemplos.

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

La Fig. 2 muestra el area de transicion entre el anillo anular para ser engatillado al cuerpo de la lata y el diafragma
de tapa en una escala mas amplia.

La Fig. 3 muestra una representacion seccional esquematica de un ejemplo concreto de una lata con un diametro
predeterminado.

La Fig. 4 muestra una representacion de un ejemplo concreto de un panel de tapa preformado.

La Fig. 5 muestra una vista lateral de una representacion del ejemplo concreto.

4
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La Fig. 6 muestra la forma esférica en 2D de un panel en el cuerpo de una lata en evaluacion tedrica (no se muestra
ningun anillo anular).

La Fig. 6a es un boceto en 2D de la Figura 6.
La Fig. 7 muestra el modelo en 3D de la Figura 6a.
La Fig. 7a es una representacion en 3D para la explicacion de la tension de la fuerza y de la traccion.

Como puede verse a partir de la Figura 1, una tapa 1 tiene un anillo anular externo 2 adecuado para ser engatillado
al cuerpo de una lata y a un panel de tapa 3.

El anillo anular 2 (para ser engatillado al cuerpo de la lata, en pocas palabras: "anillo de tapa", anillo de engatillado o
"anillo anular") se hace por ejemplo de metal laminado. Comprende una porcién de borde externa 4 como una "brida
acampanada" para la conexion firme y hermética a liquidos con un borde 24 de una abertura del cuerpo de la lata,
cf. Fig. 3. La brida 4 se conecta a través de una pared del nicleo 5 con la tira lisa 6 que sobresale generalmente
radialmente hacia dentro. La tira lisa 6 que se extiende alrededor se inclina axialmente hacia fuera o se inclina en un
angulo mayor que cero con respecto a un plano horizontal que se extiende perpendicular a un eje vertical 8 de la
tapa 1. El borde interno radialmente de la tira lisa 6 se pliega axialmente hacia el interior y se disefia de una manera
estéril, en particular por medio de una ondulacién 7. Puede reemplazarse también con un borde interno desafilado
relativamente. En el caso de otras formas de latas, se adaptan conformemente las formas de tapa y el "anillo anular”
para ser engatillado al cuerpo de la lata (visto en la direccion horizontal).

El panel de tapa 3 comprende una banda anular continua externa 3a que al menos cubre parcialmente la tira lisa 6
del anillo anular desde el exterior, si el panel 3 se conecta herméticamente con el anillo anular 2 en una tira de
sujecion 13, por ejemplo por medio de sellado de contacto o sellado de induccion (sellado de presion, sellado
ultrasoénico, sellado laser). La banda anular 3a limita la porcién central 3b (provee su limite externo), una porcion de
transicion 3c entre los dos que estan dentro del area de la onda 7 después de la conexion del panel con el anillo
anular.

La porcién de la cubierta central 3b del panel de tapa se preforma por un procedimiento de embuticion profunda.
Este procedimiento puede implementarse antes o después de la conexion del panel de cubierta 3 y el anillo anular 2
en la tira de sujecion 13. La reforma de estabilizacion cubre solamente la porcion central. Se implementa a través de
la superficie entera del panel.

La preformaciéon de la porcién central 3b en una forma abovedada o semiesférica en la direccién hacia dentro
axialmente, el borde de la semiesfera esta en la porcién de transicién 3c hacia la banda anular externa 3a y el centro
mas bajo 3d del panel es claramente, en particular al menos pocos milimetros por debajo de un plano horizontal 18
que pasa a través de los puntos mas bajos del anillo anular 2 de acuerdo con la Fig. 2. Esto corresponde también al
plano E2 de la Fig. 3 en el ejemplo.

Esto es ventajoso si, como se prefiere, el panel comprende él mismo un material que se refuerza o endurece por el
procedimiento de embuticién profunda tal como el aluminio o similar, o contiene al menos tal capa. Debido a eso, se
provee la porcion central preformada 3b con una estabilidad de la forma interna (o dimensional). Esto es ventajoso
para la apariencia entera del embalaje cerrado, acabado y tratado térmicamente.

Durante la esterilizacion, si la temperatura y como consecuencia la presion se generan en el interior de la lata
llenada que se cerré con la tapa (cf. también la Fig. 3), la porcién central preformada cambiara, en particular
cambiara abruptamente, desde su forma "hundida del molde", abovedada/semiesférica de ondulacioén libre a una
forma invertida practicamente que se abulta axialmente hacia fuera (esfera formada en el caso de latas redondas)
como se subraya de una manera punteada y con rayas en 3b' de la Fig. 1y la Fig. 3.

Debido al reforzamiento y al endurecimiento del material del panel de cubierta conseguida durante la preformacion,
la dilatabilidad de la porcién central 3b es conformemente practicamente cero de modo que incluso en el caso de
altas presiones formadas en la lata durante el tratamiento (térmico) en un autoclave continuo, la forma de
abultamiento hacia fuera de la porcién central puede determinarse con antelacion (por medio de una computacion).

Modelo en 2-D

La Figura 6 es una lata con el panel abovedado (membrana preformada) bajo presion interna y la seccion transversal
en la Figura 6a del panel formado convexo. Las Figuras 6 y 6a muestran la representacion bidimensional de una lata
con un panel abovedado bajo sobrepresion interna. El modelo bidimensional del panel abovedado preformado
muestra su forma convexa bajo sobrepresion interna P. Se dan en las figuras los parametros que indican la
geometria.

D es el diametro del radio interno de la zona sellada, que es diferente del diametro de la lata, h es el desvio de la
boéveda, y z son los indicadores de los ejes, a es el angulo de la béveda con los ejes y. El volumen aumenta, el
angulo y el radio de la béveda convexa pueden calcularse con las siguientes ecuaciones:
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AV (h) =%n B +%n hD*  [mm’]

. 8yh
o(y,h) =sin N ERTES [rad]

4h* + D*?
ph) =——

= [rmm]

Modelo en 3-D

La Figura 7 es un panel abovedado con forma convexa en un sistema coordinado en 3D que tiene x, y y z:; ¢, ©
(Theta) y p (rho). La Figura 7a muestra una fuerza F en una parte pequefia elegida aleatoriamente (segmento) del
panel abovedado y una seccioén transversal de parte de él.

Esfuerzo en el panel abovedado

El esfuerzo de traccion en el panel abovedado puede calcularse de manera sencilla con la Figura 7a usando una
fuerza conocida a partir de la multiplicacion de la presion y el segmento de la superficie. La fuerza tiene que dividirse
por la longitud del lado (l) y el grosor (e) del panel abovedado.

longitud = p A@ sin® [mm]

grosor =e [mm ]

Por lo tanto se dan los esfuerzos de tracciéon en todos los lados por

El radio de la curvatura del panel abovedado puede expresarse en parametros dimensionales de latas. La tension de
la traccion en el panel abovedado es

En esta ecuacion...

P es la presion [N/mm2]

p es el radio del panel abovedado con forma convexa
e es el grosor del panel abovedado

h es la curvatura del panel abovedado

D es el radio interno de la zona sellada.

Zona sellada inclinada (tira de sellado)

La zona de sellado puede "plegarse hacia arriba" de tal manera que la zona de sellado se inclina hacia arriba
(axialmente hacia fuera, o hacia arriba) y paralela al panel abovedado. En esta situacion hay solamente una tension
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del corte en la zona sellada y ya no en la tension de despegue. Se aplica la siguiente relacion entre la tension de la
traccion en el panel y la tensién del corte en la zona de sellado.

e
Ce=0,w = O6y,=—0 MPa
w

En este caso el esfuerzo de cizalladura puede calcularse por

—£~!£_pD2+4h2
w 2w l16wh

Como se subraya en la Figura 1, la profundidad 10a de la forma semiesférica y la profundidad 10b del abultamiento
son practicamente iguales. En referencia al plano 15, el volumen de la porcién de profundidad (definida por 10a) es
igual al volumen de la porcion de profundidad (definida por 10b). Las profundidades/distancias de los centros del
panel de tapa deformado representan el volumen formado vis a vis con el plano central 15 o E3. Tras el cierre del
cuerpo de una lata con la tapa 1, el espacio de cabeza H de la lata se reduce por el volumen
abovedado/semiesférico (entre 15y 3b) vy, tras el calentamiento durante la esterilizacion, el volumen del espacio de
cabeza se amplia por el volumen total 12 (a partir de las profundidades 10a y 10b).

(o MPa

Ambos contribuyen a una reduccion clara de la presion que ocurre maximamente y aseguran las latas cerradas del
dafio tras su paso a través del autoclave. Pueden conseguirse presiones de menos de 1 bar (0,1 MPa), lo que sin la
preformacién del panel estaria claramente por encima de este valor, por ejemplo en 1,5 bar (0,15 MPa). Esta
cantidad de bajada de la presién conseguida depende en general de la temperatura de los productos alimenticios
rellenados. En los llenados calientes de comida la presion diferencial que ocurre como maximo en el panel es mas
baja que la presion diferencial cuando se usa el llenado frio tal como para alimentos para mascotas como "productos
alimenticios".

La estabilidad para formar, es decir la deformacion permanente evitada (como una deformacion plastica ausente o —
como maximo — una deformacion elastica residual por medio del médulo de elasticidad) de la porcion central 3b
contribuye al hecho de que, tras el enfriamiento de la lata esterilizada acabada, esta porcion preformada 3b readopta
practica y exactamente la forma abovedada/semiesférica original. En ambas condiciones o posiciones o de acuerdo
con la forma del panel 3b y 3b' no se contiene ninguna ondulacion en el panel. Las semiesferas o bévedas son lisas
(también llamadas abultadas, pero con una superficie plana en el abultamiento).

El hecho de que la porcidn central retiene su area (en un sobre) permite el calculo avanzado de la medida de su
abultamiento en el caso de las presiones que van a esperarse como maximo durante la esterilizacién de modo que el
angulo de inclinacion 11 de la tira lisa 6 del anillo anular 2 para ser engatillado al cuerpo de la lata puede ajustarse a
este derecho desde el principio. De ninguna manera el angulo es mas pequefio que el angulo de una tangente en el
abultamiento de la porcidn central 3b (cerca de la tira inclinada). El angulo 11 se selecciona bastante mas grande
con preferencia de modo que — en el caso de las presiones internas maximas formadas en los autoclaves continuos
— practica y exclusivamente las fuerzas de cizalladura y ninguna fuerza de despegue son activas como fuerzas
resultantes en la banda anular 3a del panel 3 que se fija a la tira lisa.

El angulo 11 se fija a mas de 20 °. El radio o la dimension transversal (en el caso de una desviacion desde la forma
circular ) de la porcién central se muestra como 9. La referencia 16 en la Figura 2 enfatiza que la porcion 3b en su
forma semiesférica sobresale claramente por debajo del plano 18 que pasa a través de las porciones mas bajas (o
puntos) del anillo anular 2.

Las dimensiones de la preformacion y las del angulo de inclinacion dependen del volumen y de las dimensiones
radiales de la lata y de esta manera también del tamafio de la tapa. Mientras mas pequefio es el radio del
abultamiento en una condicion cargada de presion, mas pequefa es la presion mecanica en el panel de tapa.

Un material adecuado del panel de tapa 3 es un metal fino, preferentemente un aluminio, que se usa para el
diametro del cuerpo de 83 mm. Pueden usarse otros diametros de la siguiente manera, en un rango de diametros
entre sustancialmente 50 mm y 100 mm (para Europa), en particular con diametros habituales especialmente: 73
mm, 99 mm, 65 mm, 83 mm; similares para los contenedores (cuerpos) hechos de lamina de acero.

El cuerpo de la lata puede hacerse de aluminio o de lamina de acero que se cubren con un barniz.

El anillo anular 2 se hace preferentemente de un aluminio cubierto con barniz, siendo la capa de barniz externa una
capa de sellado termoadhesivo, que se conecta de manera sellada con el anillo anular en la porcién de sellado 13.
En vez del metal el material del anillo puede ser también material plastico o un compuesto plastico/metalico, por
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ejemplo producido por medio de un procedimiento de inyeccidon con o sin un inserto o con una insercion del panel de
tapa en la abertura formada para el anillo. Los anillos anulares hechos de acero pueden usarse igualmente.

En vez de la capa termoadhesiva en el anillo, el anillo 2 puede laminarse también o extruirse con polimeros. La
laminacién del anillo se hace antes del corte y de la formacion del anillo anular.

En una realizacion preferida el panel de tapa que se conecta con el anillo anular (para ser engatillado al cuerpo de la
lata) comprende preferentemente diferentes capas:

capa de barniz de revestimiento

capa de impresion

capa de aluminio (alrededor de 70 mm, en el rango de 30 mm a 100 mm)
capa de polimero extruida (material con aprox. 12 g/m2 a 30 g&m2)

La capa de polimero extruida es una capa coextruida de una capa de enlace y una capa de despegue. Otras
extrusiones y laminaciones pueden usarse igualmente.

El panel de tapa 3 se reformd (se embutié profundamente) a una forma convexa en el area central 3b como se
muestra en la Fig. 1 en 3b. En el ejemplo, la forma convexa 3b tiene un radio de 110 mm. La capa de la tapa se fijo
de manera sellada a una tira lisa horizontal inicialmente, en un area de conexién 13 que no se inclind hacia arriba al
principio. La tira lisa 6 del anillo 2 que soporta el area de conexion se deformé luego hacia arriba para obtener la
posicion de inclinacion del angulo 11 de alrededor de 24 °, medido con respecto a un plano horizontal 18/E2. Esto se
aplica al diametro de 83 mm de la lata y del anillo.

El sellado de la banda anular 3a del panel de tapa 3 puede conseguirse mas facilmente con una tira lisa horizontal 6
que con una tira lisa ya inclinada. Como consecuencia, el panel de tapa 3 puede que no tenga todavia ninguna
forma de preformacioén por si mismo, pero solo se proveera con una forma preformada correspondiente después del
sellado en el area de conexién 13 como tira de sellado. Aqui, el area central 3b se preforma a una forma
semiesférica por medio de la reformacion y reforzamiento o endurecimiento, para admitir dificilmente cualquier
deformacion elastica, pero para ser capaz de cambiar a una forma semiesférica/abovedada abultada hacia fuera
practicamente invertida en el caso de una presion en exceso interna. El area central se baja muy por debajo del
plano 18 donde hay varios milimetros entre el punto mas bajo de la forma semiesférica inicial 3b y este plano (en el
estado preformado).

Después de la reformacion del area central 3b puede llevarse a cabo una reformacion dirigida hacia arriba de la tira
lisa 6 (o la tira). Esto obtiene su inclinacién de mas de 20 ° en esta conexion.

En una realizacién preferida que no se representa estas dos reformaciones, la del abultamiento con forma
semiesférica del panel de tapa con un caracter de reforzamiento de endurecimiento y la de proveer una inclinaciéon
de una parte anular del anillo anular para ser engatillado al cuerpo, pueden llevarse a cabo también practicamente al
mismo tiempo.

En el ejemplo habia un tira de sellado 13 como el area de conexion del panel de tapa aun no preformado 3 en la tira
lisa orientada horizontalmente inicialmente 6 del anillo, que se produjo implementando un sellado con los siguientes
parametros

9 =190 °C temperatura
P =150 kg Presion
t = 300 msec Tiempo de sellado

La forma semiesférica/abovedada hacia dentro tuvo — como se ha representado anteriormente — un desvio maximo
como la profundidad 10a después de la inclinacién dirigida hacia arriba de la tira lisa 6 donde la profundidad estuvo
entre 5 mmy 6 mm, con un valor medio de alrededor de 5,6 mm dentro de un sondeo de una pluralidad de tests.

La Figura 3 elucida otra vez las ventajas importantes de la tapa que es capaz de la expansion.

Se muestra la tapa 23 en su posicién después de fijarse firme y herméticamente al cuerpo de una lata 20, que se
llena con los productos alimenticios 21 y luego se cierra. Se subraya una altura de llenado simbdlica en 22 o el nivel
E1, sobre el que se localiza el espacio de cabeza H llenado con aire o vapor. Se disefia el eje de la lata 25. El anillo
anular (para ser engatillado al cuerpo de la lata) y el borde del cuerpo de la lata se conectan entre si de una manera
habitual por medio de un engatillado doble 24a en el extremo 24 del contenedor (representado de una manera unida
en el lado izquierdo, y de una manera colocada en el lado derecho en la Fig. 3). Se disefia el area de conexion entre
la tira lisa del anillo anular y la banda anular del panel de tapa 26. La porcion central 27a se embute profundamente
de una manera con forma abovedada/semiesférica. Su profundidad 30 se representa exagerada para mostrar que
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alcanza claramente por debajo la porcion mas baja (plano E2) del anillo anular para ser engatillado al cuerpo de la
lata. El volumen semiesférico definido por su profundidad 30 reduce el espacio de cabeza H por el mismo volumen,
mientras que el volumen asignado a la flecha doble 31 y limitado por la porcién central en sus formas de
abultamiento céncavo abovedado/semiesférico y convexo subraya la ampliacion de volumen del espacio de cabeza
H con la carga de presion maxima AP durante la esterilizacion térmica. La extension de la linea discontinua 28 de la
tira lisa aclara que el angulo de la tira lisa es mas grande que el angulo 11 de la tangente al abultamiento 27b.

Se asume una tapa para una lata con un diametro de 83 mm como un ejemplo practico mas. La profundidad
abovedada/semiesférica 10a/30 del panel de tapa preformado esta entre 5 mm y 6 mm, alrededor de 5,6 mm,
estando el punto mas bajo 30d de la semiesfera alrededor de 3mm por debajo de los puntos mas bajos del anillo
anular. El abultamiento corresponde a una porcion de esfera — en el caso de una seccién transversal circular de la
tapa como se muestra por las Figuras 4 y 5. El angulo 11 esta entre 22 ° y 25 °. Aqui, las fuerzas de despegue se
evitan practica y completamente.

Los simbolos de referencia en las Figuras 4 y 5 son consistentes con los usados antes. La Figura 4 muestra ademas
una pestafia para quitar el panel 3 (que tiene la banda anular sellada 3 y el panel central 3a).

La superficie abovedada/semiesférica lisa/plana no se perturba por ninguna ondulacién ni ranura. La lata puede al
menos pasteurizarse, en particular esterilizarse con la tapa en practicamente cada uno de los autoclaves continuos
conocidos sin medios de contrapresion.
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REIVINDICACIONES

Procedimiento de produccion de un cierre de tapa para latas que contienen productos alimenticios, proveyendo
la tapa estanqueidad durante la esterilizacién o pasteurizaciéon en un autoclave continuo, estando dichas latas
cerradas con un cierre de lata como tapa (1), en el que

(i) el cierre de lata se produce a partir de un anillo anular (2) adaptado para ser engatillado al cuerpo de la lata
y un panel de tapa (3; 3a, 3b) que tiene una banda anular externa (3a) y fijado de manera sellada sobre una tira
lisa interna (6) del anillo anular (2);

(ii) un area central (3b) del panel de tapa (3), limitada por la banda anular externa (3a), se reforma de manera
estanca a una forma semiesférica o a una forma abovedada lisa con una superficie plana, como forma original,
un material de este area central (3b) por esta reformacién que se solidifica o se endurece hasta tal punto que

— bajo una presion aumentada en un espacio de cabeza (H) de la lata durante un paso de la misma a
través de una estacion de autoclave, el area central (3b) cambia a una forma abultada hacia fuera
axialmente que esta invertida especularmente con respecto a la forma original y, durante un
enfriamiento posterior de la lata, el area central (3b) vuelve automatica y sustancialmente a la forma
original de la misma.

Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el area central (3b) del panel de tapa (3) se
reforma antes de unirse la tapa (1) a la lata llenada, preferentemente después de un sellado de la banda anular
externa (3a) a la tira lisa (6) del anillo anular (2) o antes de un sellado a la tira lisa (6) del anillo anular (2).

Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en el que la tira lisa (6) del anillo anular (2) se reforma
hacia arriba después del sellado del panel de tapa (3) a la tira lisa (6) del anillo anular (2), siendo la tira lisa
todavia plana en un tiempo de sellado.

Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2 o 3, en el que la reformacién, preferentemente por embuticién
profunda del panel de tapa y una reformacion hacia arriba de la tira lisa (6) tienen lugar sustancialmente al
mismo tiempo o el sellado tiene lugar en una tira lisa ya inclinada (6).

Procedimiento de la reivindicacion 1, siendo la reforma de manera estanca una embuticion profunda.
Procedimiento de la reivindicacion 4, en el que un angulo de inclinacién (11) de la tira lisa (6) es mayor de 20 °.
Procedimiento de la reivindicacion 4, siendo una inclinacién (11) de la tira lisa (6) menor de 30 °.

Procedimiento de la reivindicacion 4, siendo un angulo de inclinacion (11) de la tira lisa (6) entre 22 °y 25 °.

10



ES 2 544708 T3




ES 2 544708 T3

91

qe

o€

€l
eg-

Z b4

12



ES 2 544708 T3

13



ES 2 544708 T3

14



ES 2 544708 T3

15

terio

in



ES 2 544708 T3

- Fig.6. .~ . Fig. 6a

Fig. 7

>y

oove

A e B M E AW R

16



ES 2 544708 T3

Fig. 7a

" Longitud 1

17



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

