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DESCRIPCIÓN

Producción de extremo de lata

Campo técnico

La presente invención se refiere a la producción de un extremo de lata. En particular, se refiere a la formación de 
una pieza moldeada de extremo de lata en una prensa de moldeo y la posterior formación de un extremo de lata a 5
partir de esa pieza moldeada en operaciones por fases en una prensa de conversión. 

Antecedentes 

Un procedimiento de formación de un extremo de lata se divulga en el documento WO 01/60546, en el que un 
elemento está formado en el panel central de la pieza moldeada de extremo de lata.

Sumario de la invención 10

De acuerdo con la presente invención, se proporciona un procedimiento de fabricación de un extremo de lata de 
apertura fácil, comprendiendo el procedimiento: la formación de una pieza moldeada de extremo de lata en una 
prensa para piezas moldeadas;  y la conversión de la pieza moldeada de extremo de la lata en un extremo de lata; 
en el que la etapa de formación de la pieza moldeada de extremo de lata comprende: el prensado de una chapa 
metálica en una pieza moldeada, presentando la pieza moldeada un panel de engatillado, un cordón de avellanado y 15
un panel central; incluyendo además la etapa de prensado de la pieza moldeada la formación de uno o más 
elementos en el panel central del extremo, comprendiendo además el procedimiento la transferencia de la pieza 
moldeada de extremo de la lata a una prensa de conversión para producir un extremo de lata de apertura fácil y, en 
una secuencia de operaciones, el desplazamiento de un material por dentro del elemento o elementos de la pieza 
moldeada de extremo hacia el centro del extremo para configurar la geometría final del extremo de lata de apertura 20
fácil.

El panel central de la pieza moldeada está dispuesto radialmente por dentro del panel de engatillado y del 
avellanado. 

La etapa de prensado de la pieza moldeada puede, en alguna forma de realización, formar un panel central de 
mayor altura, algunas veces designado como "etapa de panel", utilizando un soporte elástico central más profundo 25
en una prensa para piezas moldeadas. Como alternativa, la etapa de prensado puede comprender la formación de 
un panel central  cóncavo. Otra etapa de formación adicional puede comprender la formación de una o más etapas o 
incluso una serie de cordones o corrugaciones dispuestos en el panel central.

Una etapa de máxima preferencia de prensado de la pieza moldeada puede comprender la formación de un cordón 
en una circunferencial radialmente exterior del panel central.30

El procedimiento de elaboración de un extremo de lata comprende idealmente además la transferencia de la pieza 
moldeada hasta una prensa de conversión y, en una secuencia de operaciones, la utilización de un material a partir 
del elemento dispuesto en la pieza moldeada terminal para ajustar la geometría final de extremo de la lata, sin 
modificar las características de avellanado radialmente hacia fuera desde el punto más inferior del cordón de 
avellanado. 35

De acuerdo con otro aspecto de la presente invención se proporciona un aparato para la formación de un extremo
de lata de apertura fácil a partir de una pieza moldeada de extremo, comprendiendo el aparato una prensa de 
moldeo con un herramental para la pieza de moldeo que incorpora: un herramental superior que incluye un punzón 
que incorpora una nariz del punzón; un herramental inferior que comprende una arista cortante; un anillo de estirado; 
un soporte elástico de troquel y un anillo central de troquel; el soporte elástico de troquel incluye además un saliente 40
para formar un elemento en un panel central de la pieza moldeada de extremo, que comprende además una prensa 
de conversión con unas estaciones de herramental para una secuencia de operaciones para convertir la pieza 
moldeada de extremo en un extremo de lata de apertura fácil, estando al menos una de las estaciones de 
herramental adaptadas para desplazar un material desde el elemento característico de la pieza moldeada de 
extremo formada en la prensa de moldeo.45

De acuerdo con otro aspecto adicional de la presente invención, se proporciona una pieza moldeada de extremo
para su conversión en un extremo de lata, comprendiendo la pieza moldeada: un panel de engatillado, un cordón de 
avellanado y un panel central; en el que la pieza moldeada comprende además un elemento dispuesto en el panel 
central.

Breve descripción de los dibujos50

A continuación se describe una forma de realización preferente de la presente invención con referencia a los dibujos, 
en los cuales:

La figura 1 es una sección lateral de una pieza moldeada de extremo convencional;
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la figura 2 es una sección lateral de una pieza moldeada de extremo de acuerdo con un ejemplo de la 
invención;

la figura 3 es una sección lateral de un extremo convertida final, formada a partir de la pieza moldeada de la 
figura 2; y

la figura 4 es una vista de las secciones laterales superpuestas de las figuras 1 y 2.5

Descripción de formas de realización 

La figura 1 es una sección lateral de una pieza moldeada de extremo convencional para formar un extremo de lata.

La figura 2 es una sección lateral de una pieza moldeada rebordeada de acuerdo con una forma de realización  de la 
invención. El borde de la pieza moldeada está formado con una incurvación periférica 1. Un panel 2 de engatillado 
angular está conectado a una pared por un cordón 3 de avellanado que rodea el panel 4 central. Un cordón 5 anular 10
convexo hacia arriba entre el avellanado 3 y el panel 4 central ha sido dispuesto para proporcionar un material para 
su uso durante la conversión en un extremo de fácil apertura.

Mediante la adición de un elemento como el cordón 5 a la pieza moldeada, es posible desplazar un material hacia el 
interior del cordón 3 avellanado hacia el centro de extremo. El material del cordón es desplazado en una entre varias 
secuencias de operaciones en una prensa de conversión para reformar el cordón 5 de la pieza moldeada, en una 15
etapa 6, en una plataforma y en el cordón 7 anular (figura 2).

La figura 3 es una superposición de las secciones laterales de las figuras 1 y 2. Esta figura muestra la forma en que 
se utiliza un material suplementario a partir del cordón 5 de la pieza moldeada en una etapa 6 de panel y el cordón 7 
de panel en el extremo convertida.

La evaluación de la puesta en práctica de las muestras de extremos convertidas  ha puesto de manifiesto la 20
conversión de un extremo convertida a partir de la pieza moldeada con un cordón en general hace posible el uso de 
un material que proporciona una pieza moldeada convertida más fuerte y más uniforme con un rendimiento en 
ráfaga máxima mejorado.

La invención ha sido descrita supra solo a modo de ejemplo pudiendo efectuarse cambios sin apartarse del alcance 
de la invención según queda definido por las reivindicaciones. 25

30
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REIVINDICACIONES

1.- Un procedimiento de fabricación de un extremo de lata de fácil apertura, comprendiendo el procedimiento la 
formación de una pieza moldeada de extremo de lata en una prensa de moldeo y la conversión de la pieza 
moldeada de extremo de lata en un extremo de lata, en el que la etapa de formación de la pieza moldeada
comprende el prensado de una chapa metálica en una pieza moldeada, presentando la pieza moldeada un panel (2) 5
engatillado, un cordón (3) de avellanado y un panel (4) central, incluyendo además la etapa de prensado de la pieza 
moldeada la formación de uno o más elementos en el panel (4) central del extremo, comprendiendo además el 
procedimiento la transferencia de la pieza moldeada de extremo de lata hasta una prensa de conversión para 
producir un extremo de lata de apertura fácil y, en una secuencia de operaciones, el desplazamiento de un material 
por dentro del elemento o elementos de la pieza moldeada hacia el centro del extremo para configurar la geometría 10
final de extremo de lata de apertura fácil. 

2.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 1, en el que la etapa de prensado de la pieza moldeada forma 
un panel central más elevado mediante la utilización de un soporte elástico central más profundo dentro de una 
prensa de moldeo.

3.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 1, en el que la etapa de prensado de la pieza moldeada15
comprende la formación de un panel central cóncavo.

4.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 1, en el que la etapa de prensado de la pieza moldeada
comprende la formación de una o más etapas en el panel central.

5.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 1, en el que la etapa de prensado de la pieza moldeada
comprende la formación de una serie de cordones o corrugaciones en el panel central.20

6.- Un procedimiento de acuerdo con la reivindicación 1, en el que la etapa de prensado de la pieza moldeada
comprende la formación de un cordón en la circunferencia radialmente exterior del panel (4) central.

7.- Un aparato para la formación de un extremo de lata de apertura fácil a partir de una pieza moldeada de extremo, 
comprendiendo el aparato:

una prensa de moldeo con un herramental de moldeo que incorpora un herramental superior que incluye un 25
punzón que presenta una nariz de punzón, y un herramental inferior que comprende una arista cortante, un 
anillo de estiramiento, un soporte elástico central de troquel y un anillo central de troquel, incluyendo 
además el soporte elástico central de troquel un saliente para formar un elemento en un panel central de la 
pieza moldeada de extremo; y comprendiendo además el aparato una prensa de conversión con unas 
estaciones de herramental para una secuencia de operaciones para convertir la pieza moldeada de extremo30
en un extremo de lata de apertura fácil, estando al menos una de las estaciones del herramental adaptada 
para desplazar un material desde el elemento característico de la pieza moldeada de extremo formada en la 
prensa de moldeo.
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