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DESCRIPCION
Mejoras en o relacionadas con un procedimiento de formacion de articulos de metal
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere en general a un procedimiento de conformacion de cierres metalicos y
particularmente a un procedimiento de formacion de un cierre de metal conformado a partir de una pieza en bruto
tubular que tiene un extremo cerrado y un extremo abierto.

Antecedentes de la invencion

Se conoce la produccion de cierres metalicos a partir de materiales faciles de trabajar, tal como el aluminio. Por lo
general, se forman a partir de una lamina plana de material relativamente delgado que puede estar formada
inicialmente por medio de una, o una serie de herramientas de matriz o de reborde giratorio de manera que se forme
una pieza en bruto tubular generalmente cilindrica con un extremo axial cerrado y otro extremo abierto para dar una
forma de copa alargada. Tipicamente, tales piezas en bruto se someten a un nimero de pasos de procesamiento
antes, durante y después de ser aplicadas al cuello de una botella, tal como mandrinado en los lados, moleteado,
corte longitudinal y aplicacion de decoracion de superficie.

Con las técnicas estandar, la forma de los cierres metalicos se limita a ser generalmente cilindrica. Sin embargo, se
sabe, por ejemplo, por los documentos WO 2006/075132 y WO 99/32242, que proporcionan la conformacion de una
pared lateral de cierre de metal para mejorar la estética y/o las propiedades fisicas del cierre resultante. Sin
embargo, estos procedimientos se basan Unicamente en los pasos de expansion y esto limita la medida en que se
puede moldear la pieza.

La publicacion de patente europea No. EP 1 640 283 A1 divulga un procedimiento de formacion de una estructura de
abertura para un recipiente, la estructura de abertura de formacion continua e integral, una porcién de tapa y una
porcién de vertido que se separan durante la abertura debido a una porcioén facil de romper formada entre ellas, el
procedimiento comprende la formacién de una porcién de diametro ampliado de una porcién cilindrica, formacién de
una porcion facil de romper en la porcién de diametro ampliado y presurizar la porcion cilindrica en la direccion de la
altura tal como una porcién central de la misma se forma como una porciéon de pared intermedia y una porcion de
pared superior esta dispuesta en un lado mas externo.

La presente invencién busca abordar los problemas con técnicas conocidas de produccion de cierres de metal.
Sumario de la invencion

De acuerdo con un primer aspecto de la presente invencion, se proporciona un procedimiento de conformaciéon de
cierre de metal para conformar un cierre para un acabado de cuello del recipiente a partir de una pieza en bruto
tubular que tiene un extremo cerrado, un extremo abierto y una pared lateral, que comprende al menos un paso de
expansion y al menos un paso de reduccion, como se reivindica en la reivindicacion 1.

El procedimiento puede comprender dos 0 mas pasos de expansion. Esto puede ser para proporcionar dos o mas
areas de expansion y/o expandir la pieza gradualmente para reducir el riesgo de division.

El procedimiento puede comprender dos o mas pasos de reduccion. Esto puede ser para proporcionar dos o mas
areas de reduccion y/o para reducir la pieza gradualmente para reducir el riesgo de division.

Elllos paso/s de expansion se pueden realizar usando una herramienta de formacién macho. La forma de la
herramienta de formacion macho puede ser fija. También se pueden usar otras herramientas, tales como mandriles
expandibles.

El/llos paso/s de reduccion se pueden realizar usando una matriz hembra. La matriz puede tener una forma fija.
El/los paso/s de reduccion también se pueden realizar usando una herramienta de formacién macho para que la
pieza sea formada desde el exterior hacia el interior.

Se pueden producir pasos sucesivos de expansion y reduccion en puntos sucesivamente mas cercanos al extremo
abierto. En otras palabras, la conformacién ocurre desde el extremo cerrado hacia el extremo abierto.

El procedimiento puede comprender ademas uno o mas pasos de ensanchamiento en o en la regiéon del extremo
abierto. El/los paso/s de ensanchamiento pueden ocurrir después de los pasos de expansion y reduccion. El
ensanchamiento puede ser curvo o recto y puede estar en un angulo que es inferior a 45 grados del eje longitudinal
de la pieza.

El procedimiento puede comprender ademas un paso de moleteado a o en la regiéon del extremo cerrado. El paso de
moleteado puede realizarse antes y/o después de los pasos de expansion y reduccion.
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El procedimiento puede comprender ademas un paso de recorte en el extremo abierto de la pieza en bruto. El paso
de corte se utiliza para lograr una longitud de carcasa requerida. Normalmente, esto se hara después de los pasos
de expansion y reduccion.

El procedimiento puede comprender ademas un paso de corte longitudinal. El corte longitudinal se puede usar, por
ejemplo, para agregar una linea frangible alrededor de la pieza para que se pueda romper en la primera abertura del
cierre de metal después del cubrimiento, para servir como una caracteristica de evidencia de manipulacion.

El grosor de la pared del tubo de metal (al menos al comienzo del proceso de formacion) puede ser inferiora 1 mmy
puede ser inferior a 0,25 mm, por ejemplo, 0,23 mm.

Breve descripcion de los dibujos adjuntos

La presente invencion se describira ahora mas particularmente, a modo de ejemplo, con referencia a los dibujos
adjuntos, en los que:

La Figura 1 es una serie de dibujos que ilustran la progresion de un procedimiento de conformacion formado de
acuerdo con una primera realizacién de la presente invencion; y

La Figura 2 es una serie de dibujos y texto que ilustran la progresiéon de un procedimiento de conformacion
formado de acuerdo con una realizacion alternativa de la presente invencion.

Descripcion detallada

En referencia primero a la Figura 1, se muestra una pieza en bruto tubular generalmente indicada 10. La pieza
comprende una pared 15 lateral generalmente cilindrica cerrada en un extremo por una placa 20 superior en forma
de disco. En esta realizacién, el extremo cerrado de la pieza esta provisto de una pluralidad de estrias axiales o
costillas 25 que se extienden alrededor de su periferia. Ademas, se forma una ranura 30 circunferencial debajo de
las estrias 25.

En la etapa uno del procedimiento, se inserta una herramienta de formacion macho en la pieza para causar una
expansion circunferencial a lo largo de la pared lateral corriente abajo de la ranura 30 sobre la longitud A.

En la etapa dos, la pieza se somete a un paso de reduccién en la que se pasa a través de una matriz hembra
mientras se inserta una formacion macho. El resultado es que se produce una reduccion circunferencial sobre la
longitud B que produce una protuberancia 35 en la pared 15 lateral.

En la etapa tres, se usa un segundo paso de expansion para expandir circunferencialmente la pared 15 lateral sobre
la longitud C. El paso de expansion se logra con una herramienta de formacion macho.

En la etapa cuatro, se usa un segundo paso de reduccién para reducir circunferencialmente la pared 15 lateral sobre
la longitud D, lo que da como resultado una protuberancia 40 en la pared 15 lateral. El paso de reduccion se logra al
pasar la pieza a través de una matriz hembra mientras se inserta una herramienta de formacién macho

En la etapa cinco, el extremo abierto de la pared 15 lateral se ensancha hacia afuera sobre la longitud E insertando
una herramienta de formaciéon macho. El resultado es una boca 45 de cierre ensanchada.

Con referencia ahora a la Figura 2, se muestra una pieza en bruto tubular generalmente indicada 110. La pieza 110
comprende una pared 115 lateral generalmente cilindrica cerrada en un extremo por una placa 120 superior en
forma de disco. En esta realizacion, el extremo cerrado de la pieza esta provisto de una pluralidad de estrias axiales
o costillas 125 que se extienden alrededor de su periferia. Ademas, se forma una ranura 130 circunferencial debajo
de las estrias 125.

Sigue una secuencia de estaciones involucradas en la conformacioén de la pieza en bruto | 10.

Las estaciones | a 3 preparan la pieza | 10 para conformacion. La estacion | carga una pieza de un suministro en la
magquinaria de conformacion, la estacion 2 agarra la pieza lista para la conformacion y la estacion 3 proporciona
lubricacién para la pieza para permitir que el equipo de conformacion funcione.

En la estacién 4 del procedimiento, se inserta una herramienta de formacién macho en la pieza para causar una
expansion circunferencial a lo largo de la longitud A de la pared lateral corriente abajo de la ranura 130. En las
estaciones 5 y 6 se producen sucesivamente mayores pasos de expansion sobre las longitudes A, y As. Al expandir
la pared lateral gradualmente, disminuye el riesgo de division.

En las estaciones 7 y 8, la pieza se somete a dos pasos de reduccion sucesivamente mayores en los que se pasa a
través de una matriz hembra mientras se inserta una formacién macho. El resultado es que se produce una
reduccion circunferencial primero sobre la longitud B, y luego sobre la longitud By, lo que produce una protuberancia
135 en la pared 115 lateral. Al reducir gradualmente la pared lateral, disminuye el riesgo de division.
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En las estaciones 9 y 10 se usa una segunda serie de pasos de expansion para expandir circunferencialmente la
pared 115 lateral sobre la longitud C4, C,. Los pasos de expansion se logran con una herramienta de formacion
macho. Al expandir la pared lateral gradualmente, disminuye el riesgo de division.

En la estacion 11, la pieza se vuelve a lubricar.

En las estaciones 12 y 13, se usa una segunda serie de pasos de reduccion para reducir circunferencialmente la
pared 15 lateral sobre la longitud D+, D2, lo que da como resultado una protuberancia 140 en la pared 115 lateral.
Los pasos de reduccion se logran pasando la pieza a través de una matriz hembra mientras se inserta una
herramienta de formacién macho. Al reducir gradualmente la pared lateral, disminuye el riesgo de division.

En esta realizacion, la estacion 14 esta vacante, pero esta disponible, por ejemplo, para un paso de reduccion
adicional si es necesario.

En la estacion 15, el extremo abierto de la pieza se recorta para lograr una longitud de cierre deseada.

En las estaciones 17 y 18, el extremo abierto de la pieza 110 se ensancha hacia afuera sobre la longitud Es, E>
insertando herramientas de formaciéon macho que penetran sucesivamente mas profundamente en la pared lateral.
El resultado es una boca 145 ensanchada.

En la estacion 19 se lleva a cabo una operacion de corte longitudinal para introducir un anillo de muescas que
posteriormente se utilizara como una caracteristica de evidencia de manipulacion.

En la estacién 20, el cierre de forma recién formado es inspeccionado por una camara para verificar imperfecciones,
rechazando cualquier cierre que no cumpla con los criterios establecidos.

En la estacién 21 se carga el cierre sobre un aparato listo para ser aplicado a un acabado de cuello del recipiente
(no mostrado).
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento de formacién de cierre de metal para la conformacion de un cierre de metal para un acabado
del cuello de un recipiente a partir de una pieza en bruto (10) tubular que tiene un extremo cerrado, un extremo
abierto y una pared (15) lateral, que comprende sucesivamente:

i) al menos un paso de expansion en un primer punto desplazado axialmente desde el extremo abierto, para
expandir circunferencialmente la pared (15) lateral sobre una primera longitud (A) de la pared (15) lateral;
caracterizado por:

ii) al menos un paso de reduccién en un segundo punto desplazado axialmente del extremo abierto, para
reducir circunferencialmente la pared (15) lateral sobre una segunda longitud (B) de la pared (15) lateral; en
el que

el segundo punto esta mas cerca del extremo abierto que el primer punto, y la primera longitud (A) es mas larga que
la segunda longitud (B).

2. Un procedimiento de formacioén de cierre de metal segun la reivindicacion 1, en el que el primero de el al menos
un paso de expansion y el al menos un paso de reduccién es un paso de expansion.

3. Un procedimiento de formacion de cierre de metal segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que
comprende dos 0 mas pasos de expansion.

4. Un procedimiento de formacion de cierre de metal segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que
comprende dos o0 mas pasos de reduccion.

5. Un procedimiento de formacion de cierre de metal segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que
elllos paso/s de expansion es/son realizado/s utilizando una herramienta de formacién macho.

6. Un procedimiento de formacion de cierre de metal segun la reivindicacion 5, en el que se fija la forma de la
herramienta de formacion macho.

7. Un procedimiento de formacion de cierre de metal segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que
elllos paso/s de reducciéon es/son realizado/s usando un matriz hembra.

8. Un procedimiento de formacion de cierre de metal segun la reivindicacion 7, en el que la matriz tiene una forma
fija.

9. Un procedimiento de formacion de cierre de metal segun la reivindicaciéon 7 o la reivindicacion 8, en el que el/los
paso/s de reduccién es/son realizado/s utilizando una herramienta de formacién macho.

10. Un procedimiento de formacién de cierre de metal segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que
se producen sucesivos pasos de expansion y reduccion en puntos sucesivamente mas cercanos del extremo
abierto.

11. Un procedimiento de formacién de cierre de metal segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que
comprende ademas uno o mas pasos de ensanchamiento en el extremo abierto.

12. Un procedimiento de formacién de cierre de metal segun la reivindicacion 11, en el que el/llos paso/s de
ensanchamiento se producen después de los pasos de expansion y reduccion.

13. Un procedimiento de formacién de cierre de metal segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que
comprende ademas uno o mas de: un paso de moleteado en el extremo cerrado; un paso de corte en el extremo
abierto; un paso de corte longitudinal.

14. Un procedimiento de formacion de cierre de metal segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que
la pieza en bruto (10) tubular comprende aluminio.

15. Un procedimiento de formacion de cierre de metal segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que
el grosor de una pared (15) de la pieza en bruto (10) tubular es inferior a 1 mm y opcionalmente inferior a 0,25 mm.
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