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DESCRIPCION
Tapa de lata y procedimiento para fabricar una tapa de lata

La invencién se refiere a una tapa de lata, en particular para latas de bebida, con una superficie de tapa metélica, en
la que esta configurada una abertura limitada por un borde cerrado de la superficie de tapa, que esta cerrada por una
pieza de cierre de la superficie de tapa metalica, en donde la pieza de cierre est4 separada de la superficie de tapa
circundante por un microespacio que se extiende al menos por secciones a lo largo del borde de la superficie de tapa,
en donde un borde de la pieza de cierre y el borde de la superficie de tapa circundante en el microespacio lindan el
uno con el otro, y en donde la pieza de cierre para liberar la abertura puede moverse saliendo del plano definido por
la abertura, y con una capa compuesta de un material de pléstico, que esté aplicada recubriendo el microespacio en
un lado plano de la superficie de tapa metalica.

Las tapas de lata de este tipo se emplean en gran medida para la fabricacién de latas de bebida, tapas para alimentos
y similares. Son de fabricaciéon sencilla y econémica, permite un apilado que de latas del mismo tipo ocupa poco
espacio y pueden abrirse facilmente mediante movimiento manual de la pieza de cierre, y dado el caso cerrarse de
nuevo. Debido al microespacio en la apertura de la lata no se produce una introduccién perjudicial para la salud de
particulas de metal en el interior de la lata. La estanqueidad de la tapa de lata se garantiza a pesar de la ausencia de
una unién metélica continua entre la pieza de cierre y la superficie de tapa circundante mediante la capa que recubre
el microespacio.

El documento EP 3584191 A1 divulga una tapa de lata de acuerdo con el predmbulo de la reivindicaciéon 1, y un
procedimiento para fabricar una tapa de este tipo de acuerdo con el preambulo de la reivindicacién 12.

Durante el movimiento hacia afuera de la pieza de cierre desde el plano definido por la abertura, la capa de material
de pléastico en la zona del microespacio se rasga, de modo que la abertura a continuacién queda libre. Segun la calidad
del material de plastico, durante el proceso de apertura puede producirse una expansion de la capa y una separacién
no definida de la misma, por ejemplo una formacién de franjas. Esto no es deseable, en particular porque para ello el
esfuerzo necesario para abrir la tapa es elevado y la salida del contenido de tapa a través de la abertura eventualmente
se impide. Ademas esto influye negativamente en el aspecto éptico de la abertura.

Es un objetivo de la invencién hacer posible una apertura mas facil y fiable de tapas de lata del tipo mencionado, y en
particular una separacién mejorada de la capa.

La resolucién del objetivo se realiza mediante una tapa de lata con las caracteristicas de la reivindicacion 1.

La invencién prevé que el borde de la pieza de cierre y el borde de la superficie de tapa circundante estén desplazados
el uno hacia el otro transversalmente al plano definido por la abertura.

Debido al desfase uno de los bordes colindantes sobresale con respecto al otro, y durante el movimiento de separacién
de los bordes a consecuencia de la operacion de abertura forma una arista cortante, que se mueve a través de la capa
y proporciona una separacién fiable y definida de la capa. La capa por tanto se cizalla en lugar de rasgarse. Por
consiguiente, en el caso de una tapa de lata de acuerdo con la invencién no se produce la situacién no deseada de
que la capa durante la apertura de la lata se extienda y finalmente se rasgue de manera no definida.

La capa de material de plastico puede ser una hoja o un estrato a modo de hoja, que esta unido con la superficie de
tapa metalica, por ejemplo por adhesién. en particular una hoja de material de plastico puede estar unida mediante
contracolado con la superficie de tapa metélica. La capa puede ser también una hoja laminada sobre la superficie de
tapa laminada. Bésicamente la capa podria generarse también mediante aplicacién de un material de pléstico liquido
y curado subsiguiente.

El microespacio puede ser un espacio punzonado, en donde los bordes colindantes pueden tocarse al menos por
zonas. El plano definido por la abertura puede coincidir con la extensién superficial de la superficie de tapa o de la
pieza de cierre.

Mediante la disposicidon desfasada del borde de la pieza de cierre y del borde de la superficie de tapa circundante
puede formarse un escalén con una seccién transversal poligonal o angulosa en la superficie de tapa. Un escalén de
este tipo revela un efecto de muesca especialmente marcado, que respalda el corte del revestimiento de plastico.

Puede estar previsto que el borde de la pieza de cierre y el borde de la superficie de tapa circundante estén desfasados
entre si con un desfase de altura de 0,01 mm a 0,3 mm, preferentemente de 0,05 mma 0,12 mm.

El borde de la pieza de cierre y el borde de la superficie de tapa circundante pueden estar desfasados entre sitambién
con un desfase de altura, que asciende al menos al 10 % y como maximo al 90 %, preferentemente al menos 25 % y
como maximo 70 %, del grosor de la superficie de tapa metalica. En caso de un desfase de altura de este tipo, por un
lado, se forma una arista cortante clara, y por otro lado, en caso de grosores normales de la superficie de tapa queda
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garantizado un solape suficiente de los bordes en el estado cerrado de la lata.

Preferentemente el borde de la pieza de cierre en la direccién de apertura esta desfasado con respecto al borde de la
superficie de tapa circundante. Por ello queda garantizado que el efecto de corte durante la apertura de la tapa
comience inmediatamente y no por ejemplo solo cuando haya de recorrerse un cierto trayecto sin efecto de corte.
Cuando la capa esta aplicada en el lado plano de la superficie de tapa trasero con respecto a la direccién de apertura,
el borde que sobresale hacia atras de la superficie de tapa circundante actla como arista cortante. En cambio cuando
la capa esté aplicada sobre el lado plano de la superficie de tapa delantero con respecto a la direccién de apertura, el
borde de la pieza de cierre que sobresale hacia adelante actiia como arista cortante.

Una forma de realizacién de la invencion prevé que el microespacio presente un ancho maximo de 0,02 mm y/o que
la pieza de cierre esté sujeta mediante apriete en la superficie de tapa circundante. Esto ha resultado ser
especialmente favorable en la practica.

Preferentemente la capa esta aplicada en un lado interno de la superficie de tapa metalica. Por tanto, la capa se
encuentra preferentemente en el lado de tapa que indica hacia el interior de lata. En general el lado inferior de la
superficie de tapa metalica.

La capa puede estar aplicada portoda la superficie en el lado plano de la superficie de tapa metélica. Esto es ventajoso
en cuanto a la tecnologia de produccidén y garantiza un efecto estanco especialmente alto. La capa puede estar
realizada como hoja y/o estar aplicada por adhesién firme sobre la superficie de tapa metélica, por ejemplo sellada. El
material de plastico puede ser un polipropileno apto para alimentos.

De acuerdo con una forma de realizacién adicional de la invencién la capa presenta un debilitamiento, en particular
muesca o acanaladura al menos parcial, que estd dispuesta distanciada con respecto al microespacio. El
debilitamiento reduce el esfuerzo necesario para la apertura de la tapa. Debido a la distancia entre el debilitamiento y
el microespacio queda garantizada una estanqueidad elevada — incluso en el caso de que el debilitamiento esté
realizado como acanaladura parcial 0 completa. en particular en caso de una acanaladura parcial 0 completa es
ventajoso, cuando el compuesto formado por el metal y el material de plastico presenta una calidad especialmente
alta sin puntos defectuosos resefiables.

Se prefiere que a la pieza de cierre esté fijado un elemento de agarre, de traccién y/o de palanca para destapar o girar
hacia arriba la pieza de cierre. Un usuario puede accionar el elemento de agarre, de traccién y/o de palanca, para
insertar a presion, levantar o abrir girando la pieza de cierre. En particular puede estar previsto un elemento de palanca
de dos brazos compuesto de un material de plastico, que estd unido firmemente con la superficie de tapa metélica.
Preferentemente el elemento de agarre, de traccién y/o de palanca presenta una seccién de agarre anular como, por
ejemplo, una pestafia de anilla. En la manipulacidn préactica una pestafia de anilla es especialmente ventajosa, porque
puede agarrase facilmente y a través de un movimiento de traccién que puede realizarse comodamente hace posible
una apertura de la lata respectiva.

Una configuracién especial de la invencién prevé que un marco de estanqueidad que rodea la abertura compuesto de
material de plastico esté unido con la superficie de tapa circundante y una unidad de cierre compuesta de material de
plastico que soporta la pieza de cierre esté instalada de manera giratoria en la superficie de tapa circundante, en
donde el marco de estanqueidad y la unidad de cierre pueden unirse entre si de manera estanca a los fluidos y
separable a través de nervaduras de estanqueidad y de encastre y ranuras de alojamiento correspondientes. Una tapa
de lata de este tipo una abertura que puede volver a cerrarse. Preferentemente las nervaduras de estanqueidad y de
encastre, asi como las ranuras de alojamiento estén disefiadas de modo que pueda sentirse, y dado el caso, percibirse
acusticamente un nuevo cierre completo mediante la unién por encastre elastico.

La invencién se refiere a un procedimiento para fabricar una tapa de latas, en particular una tapa de lata para latas de
bebida, preferentemente una tapa de lata como se ha descrito anteriormente, en donde se facilita un elemento de
metal plano al menos por zonas, una pieza de cierre compuesta del elemento de metal se punzona y de nuevo se
ensambla en la abertura formada mediante la operacién de punzonado, y en donde una capa de un material de plastico
se aplica en un lado plano del elemento de metal de tal modo que la linea de separacién entre la pieza de cierre
punzonada y la abertura esta recubierta por la capa.

De acuerdo con la invencion, durante o tras el ensamble de la pieza de cierre en la abertura se genera un desfase de
altura predeterminado entre un borde de la pieza de cierre y un borde adyacente de la abertura en una direccién que
indica transversalmente hacia el plano definido por la abertura.

Debido al desfase de altura, uno de los bordes colindantes forma una arista cortante, que se mueve durante una
apertura de la lata a través de la capa y a través de un efecto de muesca provoca una separacién de la capa definida
y fiable.

En un procedimiento convencional para la fabricacién de unatapa de lata, durante el punzonado se produce asimismo
un desplazamiento de los bordes colindantes, porque la pieza de cierre inicialmente se extrae del elemento de meta
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haciendo presién. En este sentido sin embargo se trata de un estado de transicion breve, al que se llega
inevitablemente debido a la operacidén de punzonado. Por el contrario la invencién prevé efectuar un posicionamiento
encauzado de los bordes colindantes, para crear un desfase de altura duradero hasta la primera apertura de la lata.

Preferentemente para generar el desfase de altura la pieza de cierre se mueve retornando de manera incompleta
hacia la abertura. Esto es ventajoso en cuanto a la tecnologia de procesos.

De acuerdo con una forma de realizacién de la invencién el desfase de altura se ajusta y/o se fija en una unidad de
calibrado después del retorno incompleto. Mediante un calibrado adecuado los bordes correspondientes pueden
posicionarse con precisién elevada relativamente unos hacia otros.

Preferentemente la aplicacién de la capa en el lado plano del elemento de metal se lleva a cabo después de generarse
el desfase de altura manteniendo el mismo. Por consiguiente queda descartado un dafio de la capa mediante el
dispositivo empleado para generar el desfase de altura.

Perfeccionamientos de la invencién pueden desprenderse también de las reivindicaciones dependientes, de la
siguiente descripcién asi como del dibujo adjunto.

La invencién se describe a continuaciéon a modo de ejemplo con referencia al dibujo.

Fig. 1 es una vista superior de una tapa de lata de acuerdo con la invencién para una lata de bebida.
Fig. 2 es una vista en corte de la tapa de lata mostrada en la figura 1 a lo largo de la linea A-A.

Fig. 3 es unarepresentacién ampliada del detalle B en la figura 2.

Fig. 4 es una representacién en seccién parcialmente ampliada de la tapa de lata mostrada en la figura 1, que
muestra un desfase de altura entre el borde externo de una pieza de cierre y el borde interno de una superficie
de tapa circundante.

Fig. 5 es una representacidén en corte lateral de un dispositivo para ajustar y/o fijar un desfase de altura mostrado
en la figura 4.

Las figuras 1 y 2 muestra una tapa de lata 11 determinada en particular para una lata de bebida, en cuya superficie
de tapa 13 metélica esta integrado un sistema de apertura 15 que puede volver a cerrarse. La tapa de lata 11 puede
unirse a través de una brida 12 con un recipiente correspondiente, no representado. Para ello, en la superficie de tapa
metaélica 13 esta prevista una abertura, que en el estado entregado al cliente representado en la figura 1 y 2 de la tapa
de lata 11 esté cerrada mediante una seccién de la superficie de tapa metalica 13 en forma de una pieza de cierre 19.

Tal como puede distinguirse en las figuras 3 y 4, la pieza de cierre 19 esta separada por un microespacio 21 de la
superficie de tapa circundante 23. En la zona del microespacio 21 el borde externo 25 de la pieza de cierre 19 y el
borde interno 27 de la superficie de tapa circundante 23 colindan entre si.

La superficie de tapa 13 metélica esta formada preferentemente a partir de un estrato de chapa de aluminio u hojalata.
Presenta un lado plano 29 externo, asi como un lado plano 30 interno, en donde en el lado plano 30 interno esta
aplicada una capa 33 de material de plastico de modo que cubre el microespacio 21. Para una unién firme de la capa
33 con la superficie de tapa metalica 13 puede estar prevista una capa de barniz adhesivo no visible en las figuras. En
el ejemplo de realizacién representado la capa 33 esta aplicada por toda la superficie en el lado plano 30 interno de la
superficie de tapa metalica 13. En determinadas aplicaciones podria ser suficiente también, prever Unicamente en el
entorno del microespacio 21 una capa 33. La capa 33 puede ser una hoja de plastico, por ejemplo de polipropileno.
En la capa 33, como se muestra en la figura 4, puede estar prevista una muesca 35, que se extiende con una distancia
predeterminada respecto al microespacio 21 a lo largo de esta.

Mediante el movimiento de salida de la pieza de cierre 19 desde el plano 37 definido por la abertura (figura 2) la tapa
de lata 11 puede abrirse. Dado que en la zona del microespacio 21 no se presenta ninguna unién de materiales entre
la pieza de cierre 19 y la superficie de tapa circundante 23, en la primera apertura de una lata provista con la tapa de
lata 11 de acuerdo con la invencién no es necesario realizar ninguna separacién de material, de modo que queda
descartada la formacién de otro modo inevitable de microparticulas metalicas. El evitar la formacién de microparticulas
en la operacion de apertura, en particular microparticulas de aluminio, es importante en cuanto a aspectos sanitarios,
ya que tales microparticulas llegan inevitablemente también al producto contenido en la lata respectiva y con ello
también al cuerpo humano.

La capa 33 cierra de modo estanco el microespacio 21 de manera fiable. La muesca 35, que puede presentar una
profundidad uniforme o, dado el caso, también diferentes profundidades localmente, garantiza que para la apertura de
la tapa de lata 11 solo se necesita una fuerza relativamente reducida. La distancia entre el microespacio 21y la muesca
35, que asciende preferentemente a alrededor de 0,2 a 0,5 milimetros, mejora el efecto estanco.
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El sistema de apertura 15 que puede volver a cerrarse (figura 1-3) comprende un marco de estanqueidad 39 de
material de plastico que rodea la abertura, que esta unido firmemente con la superficie de tapa circundante 23. Ademas
esta prevista una unidad de cierre 40 de material de plastico que soporta la pieza de cierre 19, que estéa instalada de
manera giratoria en la superficie de tapa circundante 23. Mediante un equipo de encastre 41 (figura 3), que esta
formado por nervaduras de estanqueidad y de encastre 43 asi como por ranuras de alojamiento 45 correspondientes,
es posible una unién estanca a los fluidos separable entre el marco de estanqueidad 39 y la unidad de cierre 40. Por
consiguiente, la tapa de lata 11 puede volver a cerrarse.

Un elemento de apertura por rasgado 47 anular en este caso, preferentemente asimismo de pléastico, esta conformada
con la unidad de cierre 40 o conformada directamente a esta y fijada en correspondencia a la pieza de cierre 19. Al
tirar del elemento de apertura por rasgado 47 un usuario puede girar la pieza de cierre 19 hacia arriba desde el plano
37 definido por la abertura y por consiguiente puede liberar la abertura separando la capa 33. Enfrentado
diametralmente al elemento de apertura por rasgado 47 en la unidad de cierre 40 esta configurado un cojinete giratorio
48 (figura 1) conformado, que esta unido firmemente con la superficie de tapa circundante 23.

Como se desprende de la figura 3 y 4, el borde externo 25 de la pieza de cierre 19 y el borde interno 27 de la superficie
de tapa circundante 23 en el estado entregado al cliente de la tapa de lata 11 estan desfasados entre si
transversalmente al plano 37 definido por la abertura. El desfase de altura correspondiente puede ascender de 0,01
mm a 1 mm y/o al menos al 10 % y como maximo al 90 % del grosor de la superficie de tapa metalica 13. El borde
externo 25 de la pieza de cierre 19 en la variante representada estd desfasada en la direccién de apertura 50, es decir
en las figuras 3 y 4 hacia arriba. Debido al desfase, en el lado plano 30 interno de la superficie de tapa metalica 13 se
forma un escalén 51 o canto en el material de plastico de la capa 33.

En la primera apertura de la lata un usuario tira del elemento de apertura por rasgado 47 y gira por ello la unidad de
cierre 40 con la pieza de cierre 19 hacia arriba. A este respecto la unidén por encastre entre la pieza de cierre 40 y el
marco de estanqueidad 39 se separa. Ademas el escalén 51 corta a través de la capa 33 y separa esta exactamente
a lo largo del microespacio 21. A través de la abertura formada el contenido de la lata puede extraerse. Cuando la
unidad de cierre 40 se gira con la pieza de cierre 19 retornando de nuevo, se produce de nuevo la unién por encastre
entre la unidad de cierre 40 y el marco de estanqueidad 39, de modo que la abertura a pesar de la capa 33 separada
esta cerrada de nuevo de manera estanca. La apertura y cierre puede repetirse con una frecuencia discrecional.

El efecto de las ruedas desfasadas 25, 27 es independiente de la presencia del equipo de encastre 41 y de la direccién
de apertura 50. Por lo tanto el desfase de altura descrito también en caso de tapas de lata que no pueden volver a
cerrarse sin marco de estanqueidad y unidad de cierre, es decir, en caso de tapas de lata estandar, asi como en tapas
de lata con pieza de cierre 19 que va a girar hacia el interior.

Para la fabricacién de una tapa de lata 11 de acuerdo con la invencion se facilita un elemento de metal plano, por
ejemplo un estrato de chapa de aluminio o de hojalata, y se alimenta a un dispositivo de estampado, en el cual la brida
12 o partes de la misma asi como estrias, entalladuras de refuerzo y similares se moldean en el elemento de metal
plano. El elemento de metal estampado se alimenta a un dispositivo de punzonado, en el que la pieza de cierre 19
compuesta del elemento de metal se punzona y de nuevo se ensambla en la abertura formada mediante la operacién
de punzonado. Especialmente la pieza de cierre 19 punzonada en el curso de la carrera de retorno del punzén se
presiona mediante fuerza de resorte en ese momento de nuevo directamente hacia el estrato de chapa y alli se sujeta
en arrastre de fuerza. Para generar un desfase de altura predeterminado entre el borde de la pieza de cierre 19y el
borde adyacente de la abertura en una direccién que indica transversalmente al plano definido por la abertura la pieza
de cierre 19 sin embargo se mueve hacia la abertura retornando en este sentido de manera incompleta.

El elemento de metal se alimenta después a un dispositivo de calibrado, en el que el desfase de altura después del
movimiento de retorno incompleto se ajusta y/o se fija. Solo después el lado plano interno 30 se provee de la capa 33,
en donde la aplicacion de la capa se lleva a cabo de modo que se mantiene el desfase de altura. El dispositivo de
estampado, el dispositivo de punzonado y el dispositivo de calibrado pueden, dado el caso junto con dispositivos de
mecanizado adicionales, estar integrados en una herramienta compuesta sucesiva.

La figura 5 muestra una herramienta 55 de un dispositivo de calibrado, que es adecuado para ajustar el desfase de
altura. Una disposicién de punzén 57 y matriz 59 define en este sentido una diferencia de altura 60 predeterminada.

Lista de referencias

11 tapa de lata

12 brida

15 sistema de apertura que puede volver a cerrarse
19 pieza de cierre

21 microespacio

23 superficie de tapa circundante

25 borde externo
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REIVINDICACIONES

1. Tapa de lata (11), en particular para latas de bebida, con

una superficie de tapa metalica (13), en la que esta configurada una abertura limitada por un borde cerrado de la
superficie de tapa (13), que esta cerrada mediante una pieza de cierre (19) de la superficie de tapa metélica (13),
en donde la pieza de cierre (19) est4 separada de la superficie de tapa (23) circundante por un microespacio (21)
que se extiende al menos por secciones a lo largo del borde (27) de la superficie de tapa (13), en donde un borde
(25) de la pieza de cierre (19) y el borde (27) de la superficie de tapa (23) circundante en el microespacio (21)
lindan el uno con el otro, y en donde la pieza de cierre (19) para liberar la abertura puede moverse saliendo del
plano (37) definido por la abertura, y con

una capa (33) de un material de plastico, que esta aplicada recubriendo el microespacio (21) en un lado plano (30)
de la superficie de tapa metélica (13),

caracterizada por que

el borde (25) de la pieza de cierre (19) y el borde (27) de la superficie de tapa circundante (23) estan desfasados
entre si transversalmente al plano (37) definido por la abertura.

. Tapa de lata segun la reivindicacion 1,

caracterizada por que

mediante la disposicién desfasada del borde (25) de la pieza de cierre (19) y del borde (27) de la superficie de tapa
circundante (23) se forma un escalén (51) con una seccién transversal poligonal o angulosa en la superficie de
tapa (13).

. Tapa de lata segun la reivindicacion 1 o0 2,

caracterizada por que
el borde (25) de la pieza de cierre (19) y el borde (27) de la superficie de tapa circundante (23) estan desfasadas
entre si con un desfase de altura de 0,01 mm a 0,3 mm, preferentemente de 0,05 mma 0,12 mm.

. Tapa de lata seglin una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizada por que

el borde (25) de la pieza de cierre (19) y el borde (27) de la superficie de tapa circundante (23) estan desfasados
entre si con un desfase de altura, que asciende al menos al 10 % y como maximo al 90 %, preferentemente al
menos 25 % y como maximo 70 %, del grosor de la superficie de tapa metalica (13).

. Tapa de lata seglin una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizada por que
el borde (25) de la pieza de cierre (19) esta desfasado en la direcciéon de apertura (50) con respecto al borde (27)
de la superficie de tapa circundante (23).

. Tapa de lata seglin una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizada por que
el microespacio (21) presenta un ancho méximo de 0,02 mm y/o por que la pieza de cierre (19) esta sujeta mediante
apriete en la superficie de tapa circundante (23).

. Tapa de lata seglin una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizada por que
la capa (33) esta aplicada en un lado interno de la superficie de tapa metalica (13).

. Tapa de lata seglin una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizada por que
la capa (33) esta aplicada por toda la superficie sobre el lado plano (30) de la superficie de tapa metalica (13).

. Tapa de lata seglin una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizada por que
la capa (33) presenta un debilitamiento (35), en particular muesca o acanaladura al menos parcial, que esta
dispuesta distanciada con respecto al microespacio (21).

10. Tapa de lata segln una de las reivindicaciones anteriores,
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caracterizada por que
en la pieza de cierre (19) esta fijado un elemento de agarre, de traccién y/o de palanca (47) para destapar o abrir
girando la pieza de cierre (19).

Tapa de lata segln una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizada por que

un marco de estanqueidad (39) de material de plastico que rodea la abertura esta unido con la superficie de tapa
circundante (23) y una unidad de cierre (40) de material de plastico que soporta la pieza de cierre (19) est4 instalada
de manera giratoria en la superficie de tapa circundante (23), en donde el marco de estanqueidad (39) y la unidad
de cierre (40) pueden unirse entre si de manera estanca a los fluidos y separable a través de nervaduras de
estanqueidad y de encastre (43) y ranuras de alojamiento (45) correspondientes.

Procedimiento para fabricar una tapa de lata (11), en particular una tapa de lata para latas de bebida,

preferentemente una tapa de lata seglin una de las reivindicaciones anteriores, en donde

13.

14.

15.

se facilita un elemento de metal plano al menos por zonas,

una pieza de cierre (19) compuesta del elemento de metal se punzona y de nuevo se ensambla en la abertura
formada mediante la operacién de punzonado, y en donde

una capa (33) de un material de plastico se aplica en un lado plano (30) del elemento de metal de tal modo que la
linea de separacién entre la pieza de cierre (19) punzonada y la abertura esté recubierta por la capa (33),
caracterizado por que

durante o tras el ensamble de la pieza de cierre (19) en la abertura se genera un desfase de altura predeterminado
entre un borde (25) de la pieza de cierre (19) y un borde (27) adyacente de la abertura en una direccién que indica
transversalmente hacia el plano (37) definido por la abertura.

Procedimiento segun la reivindicacién 12,

caracterizado por que

para generar el desfase de altura la pieza de cierre (19) se mueve retornando de manera incompleta hacia la
abertura.

Procedimiento segun la reivindicacién 13,

caracterizado por que
el desfase de altura se ajusta y/o se fija después del movimiento de retorno incompleto en una unidad de calibrado.

Procedimiento segln una de las reivindicaciones 12 a 14,
caracterizado por que

la aplicacion de la capa (33) en el lado plano (30) del elemento de metal se lleva a cabo después de generarse el
desfase de altura manteniendo el mismo.
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