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2

DESCRIPCIÓN

Método y aparato para formar un extremo de lata moldurado

Campo técnico5

La presente invención se refiere a un método y aparato de fabricación para formar extremos metálicos de latas, de 
acuerdo con los preámbulos de las reivindicaciones 1, 11 y 16, respectivamente, y más particularmente a métodos y 
a un aparato para formar extremos de latas con poco o ningún estiramiento, y con un adelgazamiento mínimo del 
material durante la formación del extremo de la lata.10

Técnica anterior

Los extremos metálicos de la lata de bebida están diseñados para tener una o más molduras de refuerzo que se 
extienden alrededor del extremo de la lata adyacente a la circunferencia o periferia del extremo de la lata. Estas 15
molduras se definen típicamente por radios de molduras interconectados y radios de valle de molduras que se 
alternan entre sí en una dirección radial del extremo de la lata. Las molduras se forman hacia adentro desde un radio 
de avellanado, o radio de pared de placa de sujeción, y se pueden ubicar hacia afuera desde una porción del panel 
media del extremo de la lata.

20
Los cuerpos de las latas de bebidas y los extremos de las latas deben ser lo suficientemente fuertes como para 
soportar altas presiones internas y también fuerzas exteriores resultantes del envío y la manipulación. Además, 
deben fabricarse con materiales extremadamente delgados y duraderos para reducir los costes de fabricación y el 
peso de los productos terminados. Estos requisitos aparentemente incompatibles de alta resistencia y peso liviano 
se pueden lograr trabajando agresivamente los materiales delgados utilizando combinaciones interactivas de 25
herramientas macho y hembra. Desafortunadamente, el trabajo agresivo del material puede conducir a 
inconsistencias dentro de un contorno o geometría dada de los extremos de la lata debido a un estiramiento o 
adelgazamiento excesivo del material del que están hechos los extremos de la lata. Tales inconsistencias 
resultantes durante la formación pueden disminuir la resistencia y alterar otras características de los extremos de la 
lata.30

El documento EP1126939B1, en el que, por ejemplo, los preámbulos de las reivindicaciones 1, 11 y 16 se basan en 
métodos y un aparato para formar un extremo de lata moldurado. Un extremo de la lata se forma a partir de material 
laminar en una prensa de acción simple poniendo en blanco una pieza de trabajo y sosteniendo la pieza de trabajo 
entre un punzón y una almohadilla de extracción. La periferia de la pieza de trabajo se trabaja entre un expulsor y un35
anillo de corona para contornear una corona. Un punzón de moldura avanza en la pieza de trabajo para formar un 
caparazón que se extiende desde la corona. El punzón de moldura toca fondo en un troquel de moldura y colapsa a 
una posición predeterminada para formar una pluralidad de molduras adyacentes al caparazón al fluir una porción 
del caparazón para formar las molduras mientras se acorta el caparazón a menos de las especificaciones para el 
extremo de la lata. El punzón de molduras vuelve a una posición sin colapsar durante la carrera ascendente de la40
prensa para extender el caparazón para estar dentro de las especificaciones.

En la presente solicitud, las técnicas para controlar el estiramiento y adelgazamiento en porciones formadas de 
extremos de lata se ilustran en métodos y aparatos para formar extremos de lata a partir de material delgado que 
exhiben la resistencia requerida y poseen una consistencia mejorada.45

Divulgación de la invención

De acuerdo con un aspecto de la invención, se proporciona un método para formar un extremo de lata en una 
prensa de conformación con los pasos de la reivindicación independiente 1. El método comprende colocar una 50
lámina de material entre un conjunto de punzón superior y un conjunto de base fija en la prensa de conformación; 
cortar un blanco del extremo de lata de la lámina de material; sujetar una porción periférica del blanco del extremo 
de lata; moviendo el conjunto de punzón superior desde una posición retraída hacia una posición extendida, y 
sujetar una porción central del blanco del extremo de lata entre un punzón del panel superior y un punzón del panel 
inferior para definir una sección del panel media en el blanco del extremo de lata, en el que la sección del panel 55
media está debajo de un troquel de moldura interior anular ubicado adyacente al punzón del panel inferior en el 
conjunto de base fija; y extender el conjunto de punzón superior después de sujetar la porción central del blanco del 
extremo de lata para formar un radio de avellanado anular inicial junto a la porción periférica del blanco del extremo 
de lata, con un área intermedia sustancialmente no deformada que se extiende entre el radio de avellanado anular 
inicial y el troquel de moldura interior anular.60

El conjunto de punzón superior puede extenderse para enganchar un primer punzón anular de moldura intermedia
contra el blanco del extremo de lata y puede formarse inicialmente un primer radio de valle de moldura intermedia en 
el área intermedia del blanco del extremo de lata, y la profundidad del radio del avellanado puede ser aumentado
simultáneamente65
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El conjunto de punzón superior puede extenderse adicionalmente para enganchar un segundo punzón anular de 
moldura intermedia contra el blanco del extremo de lata e inicialmente formar un segundo radio intermedio del valle 
de la moldura intermedia en el área intermedia del blanco del extremo de lata, en donde la profundidad del primer
radio del valle de la moldura intermedia y el radio de avellanado puede aumentarse simultáneamente.

5
La formación del radio de avellanado anular inicial puede comprender enganchar el blanco del extremo de lata con 
un punzón de moldura exterior en el conjunto de punzón superior después de un enganche inicial del punzón del 
panel superior contra el blanco del extremo de lata.

La formación inicial del radio de avellanado anular puede incluir el desplazamiento hacia arriba del punzón del panel 10
superior con respecto al punzón de la moldura exterior, mientras que el punzón del panel superior sujeta la sección 
del panel media al punzón del panel inferior.

La porción periférica del blanco del extremo de lata puede sujetarse en un anillo de corona del conjunto de base fijo, 
y el punzón de moldura exterior puede cooperar con una pared interna del anillo de corona para formar una pared 15
exterior generalmente vertical del radio de avellanado.

El conjunto de punzón superior puede incluir un punzón de moldura exterior anular, un punzón de moldura media
anular y un punzón de moldura interna anular, y el conjunto de base fija puede incluir un troquel de moldura exterior
anular, un troquel de moldura media anular y el troquel de moldura interna anular, y en el que, después de un 20
enganche inicial del punzón de moldura exterior en el blanco del extremo de lata: el área intermedia no deformada 
del blanco del extremo de lata puede extenderse en acoplamiento con el troquel de moldura exterior, el troquel de 
moldura media y el troquel de moldura interior; y el punzón de moldura media y el punzón de moldura interior
pueden ubicarse separados del blanco del extremo de lata.

25
El punzón de moldura media puede enganchar el blanco del extremo de lata antes de un enganche del punzón de 
moldura interior en el blanco de extremo de la lata.

El punzón de moldura exterior y el punzón de moldura interior pueden extenderse hacia abajo más que el punzón de 
moldura medio.30

El movimiento del conjunto de punzón superior a su posición extendida puede completar la formación del blanco del 
extremo de lata en un extremo de lata que tiene un radio de avellanado, un radio medio del valle de la moldura y un 
radio interior del valle de la moldura, en el que la sección del panel media puede permanecer sujeta entre el punzón 
del panel superior y el punzón del panel inferior durante toda la formación de las molduras.35

De acuerdo con otro aspecto de la invención, se proporciona un método para formar un extremo de lata en una 
prensa de conformación con los pasos de la reivindicación independiente 11. El método comprende colocar una 
lámina de material entre un conjunto de punzón superior y un conjunto de base fija en la prensa de conformación; 
cortar un blanco del extremo de lata de la hoja de material; sujetar una porción periférica del blanco del extremo de 40
lata entre un anillo de corona y un anillo expulsor; proporcionar un conjunto de punzón superior que tiene una 
pluralidad de punzones de moldura anulares y un punzón de panel superior soportado para el movimiento relativo a 
los punzones de moldura; proporcionar un conjunto de base fija que tiene una pluralidad de troqueles de bolas 
anulares para cooperar con los punzones de molduras y un punzón de panel inferior; mover el conjunto de punzón 
superior desde una posición retraída hacia una posición extendida. Además, el movimiento del conjunto de punzón 45
superior comprende: enganchar una porción central del blanco del extremo de lata con el punzón del panel superior 
antes de enganchar el blanco del extremo de lata con los punzones de moldura o los troqueles de moldura; y 
posteriormente mover el conjunto de punzón superior para sujetar la porción central del blanco del extremo de lata
entre el punzón del panel superior y el punzón del panel inferior con el blanco del extremo de lata enganchada con 
uno solo de los punzones de moldura y uno de los troqueles de moldura.50

El conjunto de punzón superior puede extenderse después de sujetar la porción central del extremo de la lata, de 
modo que el único punzón de moldura mueva el blanco del extremo de lata hacia abajo para acoplarse con uno o 
más de los troqueles de moldura restantes.

55
Después de que el blanco del extremo de lata que se mueve hacia enganche con uno o más de los troqueles de 
moldura restantes, el movimiento adicional del conjunto de punzón superior puede mover los punzones de moldura
restantes para enganchar con el blanco del extremo de lata.

El único de los punzones de moldura puede comprender un punzón de moldura radialmente más exterior y el único 60
de los troqueles de moldura puede comprender un troquel de moldura radialmente más interior.

Un área intermedia sustancialmente sin deformar puede extenderse entre el punzón de moldura más exterior y el 
troquel de moldura más interior.

65
El punzón del panel inferior se puede fijar de manera inamovible en relación con los troqueles de moldura.
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De acuerdo con un aspecto adicional de la invención, se proporciona un aparato de acuerdo con las características 
de la reivindicación independiente 16, siendo el aparato para formar un extremo de lata de una hoja de material en 
una prensa de acción simple que tiene un conjunto de base fijo y un conjunto de punzón superior móvil. El aparato 
comprende un anillo de corona soportado rígidamente sobre el conjunto de base fija y que tiene una superficie 5
superior que define un contorno para una corona del extremo de la lata. El conjunto de punzón superior lleva un 
anillo expulsor, alineándose el anillo expulsor con el anillo de corona para enganchar una pieza de trabajo al mover 
el conjunto de punzón superior hacia el conjunto de base fija para formar una corona en una porción periférica de la 
pieza de trabajo. Una pluralidad de punzones de moldura anulares está soportada en el conjunto de punzón superior 
y un punzón de panel superior está soportado de manera fluida en el conjunto de punzón superior para movimiento 10
relativo a los punzones de moldura. Una pluralidad de troqueles de moldura anular y un punzón de panel inferior 
están soportados en el conjunto de base fija para cooperar con los punzones de moldura y el punzón de panel 
superior, respectivamente. El movimiento del ensamblaje del punzón superior desde una posición retraída hacia una 
posición extendida engancha la pieza de trabajo entre el anillo de la corona y el anillo expulsor, y coloca el punzón 
del panel superior en contacto con la pieza de trabajo antes del enganche de la pieza de trabajo con los punzones 15
de moldura o los troqueles de moldura. El movimiento posterior del conjunto de punzón superior sujeta la pieza de 
trabajo entre el punzón del panel superior y el punzón del panel inferior con la pieza de trabajo enganchada con uno 
solo de los punzones de la moldura y uno solo de los troqueles de la moldura.

El punzón del panel superior puede desplazarse hacia el conjunto del punzón superior durante el movimiento del 20
conjunto del punzón hacia la posición extendida después de sujetar la pieza de trabajo entre el punzón del panel 
superior y el punzón del panel inferior.

La pluralidad de punzones de moldura en el conjunto de punzón superior se puede soportar en relación fija entre sí y 
el punzón del panel superior puede ser móvil en relación con la pluralidad de punzones de moldura.25

Breve descripción de los dibujos

Si bien la especificación concluye con las reivindicaciones que señalan particularmente y reivindican claramente la 
presente invención, se cree que la presente invención se entenderá mejor a partir de la siguiente descripción junto 30
con las figuras de los dibujos adjuntos, en las que los números de referencia similares identifican elementos 
similares, y en los que:

La figura 1 es una vista en sección esquemática que muestra una prensa de conformación operable de acuerdo con 
aspectos de la presente descripción que ilustra un conjunto de punzón superior de la prensa de conformación en una 35
posición baja al inicio de un proceso de conformación en blanco para formar un extremo de lata;

La figura 2 es una vista en sección esquemática ampliada de la prensa de conformación de la figura 1 
inmediatamente después de sujetar una pieza de trabajo entre un punzón de extracción y una almohadilla de 
extracción en preparación para una operación de estampado;40

La figura 3 es una vista en sección esquemática ampliada que muestra porciones de la prensa de conformación de 
la figura 1 que ilustra el enganche de sujeción de un blanco entre un anillo expulsor y un anillo de corona;

La figura 4 es una vista en sección esquemática ampliada que muestra porciones de la prensa de conformación de 45
la figura 1 inmediatamente después de un enganche de sujeción del blanco entre un punzón del panel superior y un 
punzón del panel inferior;

La figura 5 es una vista en sección esquemática ampliada que muestra porciones de la prensa de conformación de 
la figura 1 que ilustra un paso inicial en la formación de una moldura exterior para el extremo de la lata;50

La figura 6 es una vista en sección esquemática ampliada que muestra porciones de la prensa de conformación de 
la figura 1 que ilustra un movimiento descendente adicional del conjunto de punzón superior que posiciona el blanco
adyacente a los troqueles de moldura superior;

55
La figura 7 es una vista en sección esquemática ampliada que muestra porciones de la prensa de conformación de 
la figura 1 que ilustra un movimiento adicional hacia abajo del conjunto de punzón superior para colocar el blanco en 
enganche con un troquel de moldura exterior para la formación de la moldura exterior del extremo de lata;

La figura 8 es una vista en sección esquemática ampliada que muestra porciones de la prensa de conformación de 60
la figura 1 que ilustra un movimiento adicional hacia abajo del conjunto de punzón superior para formar una moldura 
media del extremo de la lata;

La figura 9 es una vista en sección esquemática ampliada que muestra porciones de la prensa de conformación de 
la figura 1 que ilustra un movimiento descendente adicional del conjunto de punzón superior para formar una 65
moldura interior del extremo de lata; y
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La figura 10 es una vista en sección de un extremo de lata ejemplar formada de acuerdo con aspectos de la 
presente descripción.

Mejor modo para llevar a cabo la invención5

En la siguiente descripción detallada de la realización preferida, se hace referencia a los dibujos adjuntos que 
forman una parte de la misma, y en los que se muestra a modo de ilustración, una realización preferida específica en 
la que se puede practicar la invención. Debe entenderse que se pueden utilizar otras realizaciones y que se pueden 
hacer cambios sin apartarse del espíritu y el alcance de la presente invención tal como se define en las 10
reivindicaciones adjuntas.

La presente solicitud divulga métodos y aparatos para formar paneles, caparazones o extremos de lata de modo que 
las porciones formadas de los extremos de la lata tengan adelgazamiento controlado para evitar sustancialmente 
deformaciones, torsiones y/o fracturas que pueden ocurrir si el adelgazamiento no se controla. De acuerdo con un 15
aspecto de los métodos y aparatos divulgados, las porciones formadas de los extremos de la lata pueden producirse 
sin estiramiento, o estiramiento insignificante, del material durante el proceso de formación.

Ahora se hace referencia a la figura 1 que ilustra una prensa 100 de conformación que tiene un conjunto 102 de 
punzón superior móvil y un conjunto 104 de base fija inferior. El conjunto 102 de punzón superior se puede mover 20
entre una posición retraída separada del conjunto 104 de base fija y una posición extendida adyacente al conjunto 
104 de base fija en una posición de centro muerto inferior de la prensa 100 de conformación. El conjunto 102 de 
punzón superior incluye un pistón 106 de punzón montado en una zapata 108 de troquel superior, y el conjunto 104 
de base fija inferior incluye una zapata 110 de troquel inferior.

25
Un conjunto 112 de punzón de moldura está asegurado en relación fija con la zapata 108 de troquel superior e 
incluye un punzón 112a de moldura exterior anular, un punzón de moldura medio anular (primer punzón de moldura
intermedio) 112b y un punzón de moldura interior anular (segundo punzón de moldura intermedio) 112c. Se pueden 
proporcionar espaciadores 115 de moldura de punzón para permitir el posicionamiento del punzón 112b de moldura 
medio y el punzón 112c de moldura interior uno con respecto al otro y con respecto al punzón 112a de moldura 30
exterior. Además, se puede proporcionar un espaciador 117 adicional de punzón de moldura encima del punzón 
112a de moldura exterior para permitir el posicionamiento de los punzones 112a, 112b, 112c de moldura exterior, 
medio e interior en relación con la zapata 108 de troquel superior. Alternativamente, el conjunto 112 de punzón de 
moldura puede comprender el punzón 112a de moldura exterior, el punzón 112b de moldura medio y el punzón 112c 
de moldura interior formados integralmente, es decir, como una sola unidad, con las posiciones de los punzones 35
112a, 112b, 112c de moldura fijas con relación del uno al otro.

El conjunto 102 de punzón superior incluye además un punzón 114 de panel superior que está asegurado al pistón 
106 de punzón y soportado para el movimiento relativo al conjunto 112 de punzón de moldura. Se pueden 
proporcionar uno o más espaciadores 119 entre el pistón 106 de punzón y el punzón 114 de panel superior para 40
ajustar la posición vertical del punzón 114 de panel superior dentro de la zapata 108 de troquel superior. En la 
configuración ilustrada, se ilustran dos espaciadores 119 de diámetro diferente en los que el grosor de uno o ambos 
espaciadores 119 pueden rectificarse para ajustar la posición vertical del punzón 114 del panel superior. En una 
configuración alternativa, se podría proporcionar un espaciador único que tenga un diámetro escalonado en lugar de 
los dos espaciadores 119 ilustrados aquí. En la realización ilustrada, el punzón 112c de moldura interior puede 45
ubicarse a la misma altura o ligeramente por encima del punzón 112a de moldura exterior, y el punzón 112b de 
moldura medio pueden ubicarse a una altura por encima de los punzones 112a, 112c de moldura exterior e interior
ver figura 3.

El conjunto 104 de base fija inferior incluye un conjunto 116 de troquel de moldura inferior para cooperar con el 50
conjunto 112 de punzón de moldura durante un proceso de formación realizado en una pieza de trabajo o blanco
130 que se corta de una lámina de material en la prensa de conformación. El conjunto 116 troquel de moldura
comprende un troquel 116a de moldura exterior anular, un troquel 116b de moldura media anular y un troquel 116c 
de moldura interior anular. Además, el conjunto 116 de troquel de moldura inferior incluye un punzón 118 de panel 
inferior para cooperar con el punzón 114 de panel superior.55

Se pueden proporcionar espaciadores 120 de troquel para colocar el troquel 116b de moldura media y el troquel 
116c de moldura interior entre sí y con respecto al troquel 116a de moldura exterior, y se puede proporcionar un 
espaciador 122 de punzón de panel inferior para colocar el punzón de panel inferior con respecto al troquel 116c de 
moldura interior. Alternativamente, el conjunto 116 de troquel de moldura inferior puede comprender el troquel 116a 60
de moldura exterior, el troquel 116b de moldura media, el troquel 112c de moldura interior y el punzón 118 de panel 
inferior formado integralmente, es decir, como una sola unidad, con las posiciones de los troqueles 116a, 116b, 116c 
de moldura fijo uno con respecto al otro y fijo con respecto al conjunto 116 de troquel inferior.

Como se ve en la figura 1, una superficie superior del punzón 118 del panel inferior se encuentra a una elevación o 65
altura que está por debajo de la altura del troquel 116c de moldura interior. Además, en la realización ilustrada, el 
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troquel 116b de moldura media puede ubicarse a una altura mayor que el troquel 116c de moldura interior, y el 
troquel 116a de moldura exterior puede ubicarse a una altura mayor que el troquel 116b de moldura media. Debe 
entenderse que las alturas de los punzones 112a, 112b, 112c de moldura y los troqueles 116a, 116b, 116c de 
moldura entre sí se seleccionan para proporcionar una formación secuencial de molduras para el extremo de la lata 
que facilite la formación del extremo de la lata sin o estiramiento limitado del material en blanco, como se describirá 5
más adelante.

Como se muestra en la figura 1, el conjunto 102 de punzón superior se mueve desde la posición retraída hacia la 
posición extendida, y se encuentra adyacente al conjunto 104 de base fija para cortar un blanco 130 del extremo de 
lata de la hoja o pieza de trabajo W. El blanco 130 del extremo de lata se corta de la hoja o pieza de trabajo W 10
mediante un punzón 124 de blanco o de o extracción llevado por el conjunto 102 de punzón superior, y un borde 
cortado 126 llevado por el conjunto de base fijo 104. Una porción 130A periférica exterior del blanco 130 del extremo 
de la lata se sujeta en un área 128A de sujeción exterior entre el punzón 124 de extracción y una almohadilla 128 de 
extracción soportada de forma móvil en el conjunto 104 de base fija de la prensa 100 de conformación para que el 
blanco del extremo de lata se mantenga en una orientación generalmente horizontal como se muestra. Un anillo 15
expulsor 132 llevado por el conjunto 102 de punzón superior se engancha contra una porción 130B de corona del 
blanco 130 adyacente a la porción 130A periférica exterior, como se puede ver adicionalmente en la figura 2

Con referencia a la figura 3, durante el movimiento hacia abajo del conjunto 102 de punzón superior hacia la 
posición extendida, el anillo 132 expulsor se mueve en asociación con un anillo 134 de corona para sujetar la 20
porción 130B de corona en un área 134A de sujeción de corona entre el anillo 132 expulsor y el anillo 134 de 
corona. La almohadilla 128 de extracción está soportada en el conjunto 104 de base fija sobre un colchón de aire.

Un movimiento adicional hacia abajo del punzón 124 de extracción con el conjunto 102 de punzón superior, después 
de la sujeción en el área 134A de sujeción de la corona, mueve el área 128A de sujeción exterior hacia abajo por 25
debajo del área 134A de sujeción de la corona, de modo que la porción 130A periférica se extrae del área 128A la 
sujeción exterior.

Al mismo tiempo sustancialmente o después de que la porción 130A periférica se libera del área 128A de sujeción 
exterior, el punzón 114 de panel superior puede engancharse contra la porción 130 de panel central. El anillo 134 de 30
corona está soportado rígidamente en el conjunto 104 de base fija inferior y el anillo 132 expulsor está desviado por 
resorte hacia abajo en el conjunto 102 de punzón superior. Por lo tanto, el anillo 132 expulsor puede retraerse en el 
conjunto 102 de punzón superior después de la sujeción de la porción 130B de corona en el área 134A de sujeción 
de corona y a medida que el conjunto 102 de punzón superior continúa moviéndose hacia el conjunto 104 de base 
fija. Además, el movimiento descendente continuo del conjunto 102 de punzón superior engancha el punzón 114 de 35
panel superior contra una sección 131 de panel central del blanco 130 a la posición mostrada en la figura 3

Se puede observar que se aplica una presión de aire a una cámara 107 sobre el pistón 106 de punzón, véase la 
figura 1, durante la carrera hacia abajo del conjunto 102 de punzón superior para sesgar el 114 punzón del panel 
superior hacia abajo en relación con el conjunto 112 de punzón de moldura a lo largo de la carrera hacia abajo del 40
conjunto 102 de punzón superior. En la realización ejemplar ilustrada, el conjunto 102 de punzón superior puede 
moverse hacia abajo aproximadamente 0.295 pulg. (0.749 cm) entre la posición mostrada en la figura 2 y la posición 
mostrada en la figura. 3. Puede entenderse que las dimensiones particulares identificadas con referencia al 
movimiento de las herramientas en los pasos del proceso de formación descrito con referencia a las Figuras. 2-9 se 
proporcionan solo con fines ejemplares, y no pretenden limitar la invención reivindicada en el presente documento. 45
Es decir, las dimensiones del movimiento de la herramienta se proporcionan para ilustrar un grado relativo de 
movimiento a lo largo del proceso de formación, y las variaciones en el movimiento particular o grado de movimiento 
de la herramienta se pueden incluir dentro del proceso de formación descrito aquí.

Con referencia a la figura 4, durante un movimiento descendente adicional del conjunto 102 de punzón superior50
hacia la posición extendida, el punzón 114 de panel superior se coloca para sujetar la porción 130C de panel central
en un área 118A de sujeción de panel entre el punzón 114 de panel superior y el punzón 118 de panel inferior para 
definir una porción 130C de valle del panel central del blanco 130, que corresponde sustancialmente a la sección 
131 del panel central. En general, al mismo tiempo que el punzón del panel superior 114 se mueve a su posición 
para definir la porción 130C del valle del panel central, el punzón 112a de la moldura exterior engancha el blanco55
130 adyacente al área 134A de sujeción de la corona para formar parcialmente la porción 130B de la corona
alrededor de la superficie superior del anillo 134 de corona y extraer una porción 130A de la porción periférica 
exterior alrededor del anillo 134 de corona.

Además, a medida que una superficie inferior del punzón 114 de panel superior se mueve por debajo del troquel 60
116c de la moldura interior, una porción del blanco 130 adyacente a la porción 130C del panel central se coloca 
enganchada sobre el troquel 116c de la moldura interior. En esta etapa de la formación del extremo de la lata, un 
área 130D intermedia del blanco 130 que se extiende entre el punzón 112a de moldura superior y el troquel 116c de 
la moldura interior comprende una porción sustancialmente no deformada del blanco 130 que está fuera de 
enganche con punzones 112b, 112c de la moldura medio e interior y fuera de enganche con los troqueles 116a, 65
116b de la moldura exterior y medio. En la realización ejemplar ilustrada, el conjunto 102 de punzón superior puede 
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moverse hacia abajo aproximadamente 0.067 pulgadas. (0.170 cm) entre la posición mostrada en la figura 3 y la 
posición mostrada en la figura 4

Con referencia a la figura 5, durante el movimiento descendente adicional del conjunto 102 de punzón superior hacia 
la posición extendida, la sección 131 del panel central permanece sujeta en el área 118A de sujeción del panel, y el 5
punzón 112a de moldura exterior continúa presionando una periferia exterior de la sección 130D intermedia hacia 
abajo y extraiga material adicional de la porción periférica exterior 130A del blanco 130 alrededor del anillo 134 de 
corona. A medida que el conjunto 112 de punzón de moldura se mueve hacia abajo, el punzón 114 de panel superior
se desplaza hacia arriba en relación con el conjunto 112 de punzón de moldura, contra la presión de aire en la 
cámara 107. Además, el punzón 112a de moldura exterior puede comenzar una deformación del material del blanco10
130 como un paso inicial en la formación de una moldura exterior anular para el extremo de la lata. Se puede 
observar que a medida que el material se extrae de la porción 130A periférica exterior, pasa a través de un área de 
troquel definida entre una pared 125 interior del punzón 124 de extracción y una pared 135 exterior del anillo 134 de 
corona para formar una pared exterior generalmente vertical para el extremo de la lata. En la realización ejemplar
ilustrada, el conjunto 102 de punzón superior puede moverse hacia abajo aproximadamente 0.010 pulgadas. (0.025 15
cm) entre la posición mostrada en la figura 4 y la posición mostrada en la fig. 5

Con referencia a la figura 6, durante el movimiento descendente adicional del conjunto 102 de punzón superior hacia 
la posición extendida, la sección 131 de panel central permanece sujeta en el área 118A de sujeción del panel, y el 
punzón 112a de moldura exterior continúa presionando una periferia exterior de la sección 130D intermedia hacia 20
abajo y extrayendo material adicional de la porción 130A periférica exterior del blanco 130 alrededor del anillo 134 
de corona. A medida que el conjunto 112 de punzón de moldura se mueve hacia abajo, el punzón 114 de panel 
superior se desplaza más hacia arriba en relación con el conjunto 112 de punzón de moldura, contra la presión de 
aire en la cámara 107. El punzón de 112a de moldura exterior mueve la sección 130D intermedia en contacto o muy 
cerca del contacto con uno o ambos de los troqueles 116a, 116b de moldura exterior y medio, mientras que los 25
punzones 112b, 112c de moldura medio e interior pueden permanecer fuera de contacto con la sección 130D 
intermedia. En la realización ejemplar ilustrada, el conjunto 102 de punzón superior puede moverse hacia abajo 
aproximadamente 0.010 pulgadas. (0.025 cm) entre la posición mostrada en la figura 5 y la posición mostrada en la 
fig. 6

30
Con referencia a la figura. 7, durante un movimiento descendente adicional del conjunto 102 de punzón superior
hacia la posición extendida, la sección 131 del panel central permanece sujeta en el área 118A de sujeción del 
panel, y el punzón 112a de moldura exterior continúa presionando la periferia exterior de la sección intermedia 130D 
hacia abajo y extrayendo material adicional de la porción 130A periférica exterior del blanco 130 alrededor del anillo 
134 de corona. A medida que el conjunto 112 de punzón de moldura continúa moviéndose hacia abajo, el punzón 35
114 de panel superior se desplaza más hacia arriba en relación con el conjunto 112 de punzón de moldura, contra la 
presión de aire en la cámara 107. En la etapa de formación mostrada en la figura 7, el blanco 130 puede estar 
enganchada con el primer troquel 116a de moldura, y el punzón 112a de moldura exterior puede presionar el 
material del blanco 130 hacia un primer espacio S1 de troquel entre el anillo 134 de corona y el troquel 116a de 
moldura exterior, pasado o por debajo de la altura del troquel 116a de moldura exterior, para formar un radio V1 de 40
avellanado, también denominado radio de pared de plato de sujeción. Además, los punzones 112b, 112c de moldura
medio e interior pueden permanecer fuera de contacto con la sección 130D intermedia a medida que se forma el 
radio V1 de avellanado. En la realización ejemplar ilustrada, el conjunto 102 de punzón superior puede moverse 
hacia abajo aproximadamente 0.010 pulgadas. (0.025 cm) entre la posición mostrada en la figura 6 y la posición 
mostrada en la figura. 745

Con referencia a la figura 8, durante un movimiento descendente adicional del conjunto 102 de punzón superior
hacia la posición extendida, la sección 131 del panel central permanece sujeta en el área 118A de sujeción del 
panel, y el punzón 112a de moldura exterior continúa presionando la periferia exterior de la sección 130D intermedia 
hacia abajo y extrayendo material adicional de la porción 130A periférica exterior del blanco 1 30 alrededor del anillo 50
134 de corona. A medida que el conjunto 112 de punzón de moldura continúa moviéndose hacia abajo, el punzón 
114 de panel superior se desplaza más hacia arriba en relación con el conjunto 112 de punzón de moldura, contra la 
presión de aire en la cámara 107. El punzón 112b de moldura media puede presionar el material del blanco 130 en 
un segundo espacio S2 de troquel entre el troquel 116a de moldura exterior y el troquel 116b de moldura media, 
pasando o por debajo de la altura del troquel 116a de moldura exterior, para formar un primer radio V2 del valle de55
moldura intermedia o media, y definiendo además un primer radio B1 de moldura que separa el primer y segundo 
radios V1, V2 del valle. A medida que se forma el segundo radio V2 del valle de la moldura, el movimiento hacia abajo 
del punzón 112a de moldura exterior con el conjunto 112 de punzón de moldura continúa profundizando el radio V1

de avellanado. Se puede observar que el material del blanco 130 se puede extraer radialmente hacia adentro a 
través del troquel 116a de moldura exterior, el punzón 112a de moldura exterior y el anillo 134 de corona con 60
movimiento hacia abajo del conjunto 112 de punzón de moldura superior para proporcionar material para formar las 
molduras con poco o ningún estiramiento del material del blanco 130. En la realización ejemplar ilustrada, el 
conjunto 102 de punzón superior puede moverse hacia abajo aproximadamente 0.010 pulgadas. (0.025 cm) entre la 
posición mostrada en la figura 7 y la posición mostrada en la figura 8
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Con referencia a la figura 9, durante un movimiento descendente adicional del conjunto 102 de punzón superior
hacia la posición extendida, la sección de panel media 131 permanece sujeta en el área 118A de sujeción del panel, 
y el punzón 112a de moldura exterior continúa presionando la periferia exterior de la sección 130D intermedia hacia 
abajo y extrayendo material adicional de la porción 130A periférica exterior del blanco 130 alrededor del anillo 134 
de corona. A medida que el conjunto 112 de punzón de moldura continúa moviéndose hacia abajo, el punzón 114 de 5
panel superior se desplaza más hacia arriba en relación con el conjunto 112 de punzón de moldura, contra la presión 
de aire en la cámara 107. El punzón 112c de moldura interior puede presionar el material del blanco 130 en un tercer 
espacio S3 de troquel entre el troquel 116b de moldura media y el troquel 116c de moldura interior, más allá o por 
debajo de la altura del troquel 116b de moldura media y el troquel 116c de moldura interior, para formar un segundo 
radio V3 intermedio o interior del valle de moldura. La formación del radio V3 del valle de moldura interior coincide 10
además con la formación de un segundo radio B2 de moldura que separa los radios V2, V3 medio e interior del valle 
de moldura y formando o completando un tercer radio B3 de moldura que separa el radio V3 interior del valle de
moldura y la porción 130C del valle del panel central. A medida que se forma el radio V3 del valle de la moldura
interior, el movimiento hacia abajo de los punzones 112a, 112b de moldura exterior y medio con el conjunto 112 de 
punzón de la moldura continúa profundizando el radio V1 de avellanado y el radio V2 del valle de la moldura medio.15
Como se indicó anteriormente, el material del blanco 130 se puede arrastrar radialmente hacia adentro a medida que 
el conjunto 102 de punzón superior se mueve hacia abajo. En particular, el material del blanco 130 se puede extraer
a través de los troqueles 116a, 116b de molduras exteriores y medios, los punzones 112a, 112b, 112c de las 
molduras exterior, media e interior, y el anillo 134 de corona con movimiento hacia abajo del conjunto 112 del 
punzón de la moldura superior para proporcionar material para formar el radio V1 de avellanado, y los radios V2, V320
medio e interior del valle del moldura con poco o ningún estiramiento del material del blanco 130.

La etapa de formación ilustrada en la figura 9 representa el movimiento hacia abajo en o cerca de la posición 
extendida del conjunto 102 de punzón superior, y completa la porción periférica exterior 130A del blanco 130 hasta 
una longitud final que define una pared exterior de una corona C del extremo de lata. La corona C tiene un contorno 25
final definido por la superficie superior del anillo 134 de corona y está conectada al radio de avellanado V1 en una 
pared de avellanado exterior vertical 136 formada entre una pared interna 138 del anillo 134 de corona y una pared 
exterior 140 del punzón exterior de moldura 112a, como se puede ver adicionalmente en la figura 10) En la 
realización ejemplar ilustrada, el conjunto 102 de punzón superior puede moverse hacia abajo aproximadamente 
0.031 pulgadas. (0.079 cm) entre la posición mostrada en la figura 8 y la posición mostrada en la figura 9)30

Debe entenderse que, aunque los pasos para formar un extremo de lata incluyen iniciar la formación del radio V2 del 
valle de moldura media como un primer radio del valle de moldura intermedia después del paso de iniciar la 
formación del radio V1 de avellanado, aspectos adicionales de la invención pueden incluir un orden diferente de 
formación de radio de valle de molduras. Por ejemplo, el conjunto 112 de punzón de moldura y el conjunto 116 de 35
troquel de moldura pueden configurarse para iniciar la formación del radio V3 del valle de moldura interior como el 
primer radio del valle de moldura intermedia seguido de iniciar la formación del radio V2 del valle de la moldura
media como el segundo radio del valle de la moldura intermedia.

A partir de la descripción anterior, puede entenderse que el extremo de la lata se forma con la formación sucesiva de 40
radios de valle en los que la formación inicial de los radios de valle puede organizarse para que ocurra en diferentes 
momentos en el proceso de formación. En particular, la formación del radio de avellanado puede iniciarse primero y 
pueden formarse sucesivamente radios de valle intermedios sucesivos que, en combinación con solo proporcionar la 
herramienta de formación superior “en aire” mientras que la herramienta de fondo está “en sólido” o fija, da como 
resultado una reducción en el tonelaje de la prensa para la formación del extremo de la lata.45

Al formar el extremo de la lata, se puede doblar gradualmente el material que forma el blanco 130 en el que la 
flexión del material se puede acomodar tirando de material adicional de la porción 130A exterior del blanco 130 o 
mediante un adelgazamiento localizado del material en los radios de molduras o radios de valle. Realizar la 
operación de conformado como un drapeado secuencial del material sobre las herramientas del conjunto 112 de 50
punzón de moldura y el conjunto 116 de troquel de moldura, como se ilustra en las Figuras 2-9, reduce la restricción 
sobre el movimiento del material desde la porción 130A exterior, de modo que el material del blanco 130 se tira 
hacia adentro más fácilmente para reducir la cantidad de adelgazamiento que de otro modo podría ocurrir. Por lo 
tanto, puede entenderse que a lo largo de los pasos descritos con referencia a las Figuras 2-9, el material para 
formar los radios del valle de la moldura y los radios de la moldura, y en particular el material de la sección 130D 55
intermedia, no se estira sustancialmente, sino que se forma con deformaciones secuenciales relativamente 
pequeñas que adelgazan el material en una cantidad mínima para formar las molduras, mientras que la sección 131 
del panel central permanece sujeta en una posición estacionaria. Por ejemplo, el proceso de formación del extremo 
de la lata descrito en el presente documento puede realizarse con no más de aproximadamente 6 % de 
adelgazamiento del material y sin o con un estiramiento insignificante de material.60

Si bien se han ilustrado y descrito realizaciones particulares de la presente invención, sería obvio para los expertos 
en la materia que se pueden realizar otros diversos cambios y modificaciones sin apartarse del alcance de la 
invención, que se definen mediante las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para formar un extremo de lata en una prensa (100) de conformación, el método comprende:

posicionar una hoja de material entre un conjunto (102) de punzón superior y un conjunto (104) de base fija en la 5
prensa (100) de conformación;

cortar un blanco (130) del extremo de la lata de la hoja de material;

sujetar una porción (130A) periférica del blanco (130) del extremo de la lata; y10

mover el conjunto (102) de punzón superior desde una posición retraída hacia una posición extendida, y sujetar una 
porción central del blanco (130) del extremo de la lata entre un punzón (114) del panel superior y un punzón (118) 
del panel inferior para definir una sección de panel central en el blanco (130) en el extremo de la lata, en la que la 
sección del panel central está debajo de un troquel (116c) de moldura interior anular ubicado adyacente al punzón 15
(118) de panel inferior en el conjunto (104) de base fija;

caracterizado porque el método comprende extender el conjunto (102) de punzón superior después de sujetar la 
porción central del blanco (130) del extremo de la lata para formar un radio (V1) de avellanado anular inicial junto a la 
porción periférica del blanco (130) del extremo de la lata, con un área (130D) intermedia sustancialmente no 20
deformada que se extiende entre el radio (V1) de avellanado anular inicial y el troquel (116c) de moldura interior 
anular.

2. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 1, que incluye extender el 
conjunto de punzón superior para enganchar un primer punzón (112b) de moldura intermedia anular contra el blanco 25
del extremo de lata e inicialmente formar un primer radio (V2) de valle de moldura intermedia en el área (130D) 
intermedia del blanco del extremo de lata, y simultáneamente incrementar la profundidad del radio (V1) de 
avellanado.

3. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 2, que incluye además extender 30
el conjunto de punzón superior para enganchar un segundo punzón (112c) de moldura intermedia anular contra el 
blanco del extremo de lata e inicialmente formar un segundo radio (V3) del valle de moldura intermedia en el área 
(130D) intermedia del blanco del extremo de lata en el que la profundidad del primer radio (V2) del valle de moldura 
intermedia y el radio (V1) de avellanado se incrementa simultáneamente.

35
4. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 1, en el que formar el radio de 
avellanado anular inicial comprende enganchar el blanco del extremo de lata con un punzón (112a) de moldura 
exterior en el conjunto de punzón superior después de un enganche inicial del punzón de panel superior contra el 
blanco de extremo de lata. 

40
5. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 4, en el que la formación inicial 
del radio (V1) de avellanado anular incluye el desplazamiento hacia arriba del punzón (114) del panel superior con 
relación al punzón (112a) de moldura exterior mientras que el punzón (114) de panel superior sujeta la sección de 
panel central al punzón (118) de panel inferior

45
6. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 4, en el que la porción (130A) 
periférica y el blanco del extremo de lata se sujeta en un anillo (134) de corona del conjunto de base fija, y el punzón 
(112a) de moldura exterior coopera con una pared (138) interior del anillo (134) de corona para formar una pared 
(136) exterior generalmente vertical del radio (V1) de avellanado.

50
7. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 1, en el que el conjunto (102) de 
punzón superior incluye un punzón (112a) de moldura exterior anular, un punzón (112b) de moldura media anular y 
un punzón (112c) de moldura interior anular y el conjunto (104) de base fija incluye un troquel (116a) de moldura 
exterior anular, un troquel (116b) de moldura media anular, y el troquel (116c) de moldura interior anular y en el que, 
después de un enganche inicial del punzón (112a) de moldura exterior en el blanco del extremo de lata:55

el área (130D) intermedia no deformada del blanco del extremo de lata se extiende en enganche con el troquel 
(116a) de moldura exterior, el troquel (116b) de moldura media y el troquel (116c) de moldura interior; y el punzón 
(112b) de moldura media y el punzón (112c) de moldura interior están ubicados separados del blanco del extremo 
de lata.60

8. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 7, en el que el punzón (112b) de 
moldura media engancha el blanco del extremo de lata antes de un enganche del punzón (112c) de moldura interior 
en el blanco del extremo de lata.
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9. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 8, en el que el punzón (112a) de 
moldura exterior y el punzón (112c) de moldura interior se extienden hacia abajo más allá del punzón (112b) de 
moldura media.

10. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 9, en el que el movimiento del 5
conjunto de punzón superior a su posición extendida completa la formación del blanco del extremo de lata en un 
extremo de lata que tiene un radio (V1) de avellanado, un radio (V2) de valle de moldura media y un radio (V3) de 
valle de moldura interior, en el que la sección del panel central permanece sujeta entre el punzón (114) de panel 
superior y el punzón (118) de panel inferior durante la formación completa de las molduras.

10
11. Un método para formar un extremo de lata en una prensa (100) de conformación, el método comprende:

posicionar una hoja de material entre un conjunto (102) de punzón superior y un conjunto (104) de base fija en la 
prensa de conformación;

15
cortar un blanco (130) de extremo de lata de la hoja de material;

sujetar una porción (130A) periférica del blanco (130) del extremo de lata entre un anillo (134) de corona y un anillo 
(132) expulsor;

20
proporcionar un conjunto (102) de punzón superior que tiene una pluralidad de punzones (112a, 112b, 112c) de 
moldura anular y un punzón de panel superior soportado para movimiento con relación a los punzones (112a, 112b, 
112c) de moldura; y

proporcionar un conjunto (104) de base fija que tiene una pluralidad de troqueles (116a, 116b, 116c) de moldura 25
anular para cooperar con los punzones (112a, 112b, 112c) de moldura y un punzón (118) de panel inferior, en el que 
el punzón (118) del panel inferior está inmovilizablemente fijado con relación a los troqueles (116a, 116b, 116c) de 
moldura;

caracterizado porque el método comprende mover el conjunto (102) de punzón superior desde una posición retraída 30
hacia una posición extendida, en el que el movimiento del conjunto (102) de punzón superior comprende:

enganchar una porción central del blanco (130) del extremo de lata con el punzón (114) del panel superior antes del 
enganche del blanco (130) del extremo de lata con los punzones (112a, 112b, 112c) de moldura o los troqueles 
(116a, 116b, 116c) de moldura; y35

posteriormente mover el conjunto (102) de punzón superior para sujetar la porción central del blanco (130) del 
extremo de lata entre el punzón (114) del panel superior y el punzón (118) del panel inferior con el blanco (130) de 
extremo de lata enganchado con un único de los punzones (112a, 112b, 112c) de moldura y un único de los 
troqueles (116a, 116b, 116c) de moldura.40

12. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 11, que incluye extender el 
conjunto (102) de punzón superior después de sujetar la porción central del extremo de lata de tal manera que el 
único de los punzones (112a, 112b, 112c) de moldura mueve el blanco del extremo de lata hacia abajo a enganche 
con uno o más de los troqueles (116a, 116b, 116c) de moldura restantes.45

13. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 12, en el que, después de que 
el blanco de extremo de lata que se mueve a enganche con el uno o más de los troqueles (116a, 116b, 116c) de 
molduras restantes, el movimiento adicional del conjunto (102) de punzón superior mueve los punzones (112a, 112b, 
112c) de moldura restante a enganche con el blanco de extremo de lata.50

14. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 11, en el que el único de los 
punzones de moldura comprende un punzón (112a) radialmente más exterior y el único de los troqueles de moldura
comprende un troquel (116c) de moldura radialmente más interior.

55
15. El método para formar un extremo de lata como se establece en la reivindicación 14, en el que un área (130D) 
intermedia sustancialmente no deformada se extiende entre el punzón (112a) de moldura más exterior y el troquel
(116c) de moldura más interior.

16. Aparato para formar un extremo de lata de una lámina de material en una prensa (100) de acción única que tiene 60
un conjunto (104) de base fija y un conjunto (102) de punzón superior móvil el aparato comprende:

un anillo (134) de corona rígidamente soportado en el conjunto (104) de base fija y que tiene una superficie superior
que define un contorno para una corona (130B) del extremo de lata;
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un anillo (132) expulsor llevado por el conjunto (102) de punzón superior, el anillo (132) expulsor que está alineado 
con el anillo (134) de corona para enganchar una pieza de trabajo (130) al movimiento del conjunto (102) de punzón
superior hacia el conjunto (104) de base fija para formar una corona (130B) en una porción periférica de la pieza de 
trabajo (130);

5
una pluralidad de punzones (112a, 112b, 112c) de moldura anular soportados en el conjunto (102) de punzón 
superior y un punzón (114) de panel superior fluidamente soportado en el conjunto (102) de punzón superior para 
movimiento relativo a los punzones (112a, 112b, 112c) de moldura;

una pluralidad de troqueles (116a, 116b,116c) de moldura anular y un punzón (118) de panel inferior soportado en el 10
conjunto (104) de base fija para cooperar con los punzones (112a, 112b, 112c) de moldura y el punzón de panel 
superior respectivamente;

caracterizado porque el movimiento del conjunto (102) de punzón superior desde una posición retraída hacia una 
posición extendida engancha la pieza de trabajo (130) entre el anillo (134) de corona y el anillo (132) expulsor, y 15
posiciona el punzón (114) del panel superior en enganche con la pieza de trabajo (130) antes del enganche de la 
pieza de trabajo (130) con los punzones (112a, 112b, 112c) de moldura o los troqueles (116a, 116b, 116c) de 
moldura, y el movimiento posterior del conjunto (102) de punzón superior sujeta la pieza de trabajo (130) entre el 
punzón (114) del panel superior y el punzón (118) de panel inferior con la pieza de trabajo (130) enganchada con un 
único de los punzones (112a, 112b, 112c) de moldura y un único de los troqueles (116a, 116b, 116c) de moldura.20

17. El aparato para formar un extremo de lata de una hoja de material en una prensa de acción única como se 
establece en la reivindicación 16, en el que el punzón (114) de panel superior se desplaza hacia el conjunto (102) de 
punzón superior durante el movimiento del conjunto de punzón hacia la posición extendida después de sujetar la 
pieza de trabajo (130) entre el punzón (114) del panel superior y el punzón (118) de panel inferior.25

18. El aparato para formar un extremo de lata de una hoja de material en una prensa de acción única como se 
establece en la reivindicación 17, en el que la pluralidad de punzones (112a, 112b, 112c) de moldura en el conjunto 
de punzón superior están soportados en relación fija entre sí y el punzón (114) del panel superior es movible en
relación a la pluralidad de punzones (112a, 112b, 112c) de moldura.30
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