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"METODO E MAQUINA UNICA DE FABRICACAO DE UMA COROA COM ANEL DE
PUXAR"

REFERENCIA CRUZADA A PEDIDOS RELACIONADOS

[0001] O presente Pedido de Patente Internacional reivindica o beneficio do
Pedido Provisoério dos Estados Unidos N° 61/986.521 sob 35 U.S.C. 8§ 119 (e). Além
disso, as descricdes de Patentes dos Estados Unidos N° 8.061.544, 8.276.773,
8.365.940, 8.608.006 e 8.944.264 e Pedidos de Patentes dos Estados Unidos N°
14/098.208, 14/244.571 e 14/605.704, todos do mesmo inventor, sdo aqui
incorporadas por referéncia para todas as finalidades.

FUNDAMENTOS

1. CAMPO DA DESCRICAO

[0002] A presente invencdo se refere, em geral, a processos de fabricacdo de
chapas metdlicas e, mais particularmente, a sistemas e métodos relacionados para
fabricacdo de coroas de garrafa com anel de puxar.

2. FUNDAMENTOS

[0003] Uma garrafa de bebida que se abre manualmente com relativa facilidade,
sem o uso de um abridor de garrafas, tem sido uma necessidade ha muito sentida
pelos fornecedores de bebidas. Tampas de garrafas devem ser hermeticamente
presas a abertura da garrafa para impedir o vazamento dos conteudos, perda de
pressédo (no caso de bebidas pressurizadas ou carbonadas) e manter as condigbes
de higiene dos conteudos. A vedacao hermética torna dificil abrir uma garrafa com a
mao.

[0004] As tampas, também denominadas alternadamente como coroas, Sao
presas a abertura da garrafa por meio de engate por pressdo da coroa sobre a
abertura do recipiente em uma série de arcos concavos em torno da circunferéncia da
abertura. Os arcos criam pontos de convexos nitidos entre cada arco concavo. Os
arcos e 0s pontos sao, muitas vezes, ditos por aqueles versados na técnica como
"angulos" ou "pregas".

[0005] O advento das tampas de garrafa de torcer familiar foi um avanco

significativo para a abertura manual de garrafas, mas com demasiada frequéncia, é
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necessario segurar a tampa tao firmemente para torcer a tampa e libera-la que os
pontos dos angulos da tampa acarretam dor nas maos ou dedos. Para proteger as
maos de uma leséo, é uma pratica comum embrulhar a tampa da garrafa na borda de
uma camiseta ou em um pano antes de torcer a tampa.

[0006] Tampas de garrafa adaptadas com abas de puxar, similares aquelas
usadas para latas de bebidas, sdo conhecidas na China e outros territérios da Asia.
Vide, por exemplo, Pedido de Patente Internacional PCT/CNO0/00040 por Liu, data de
prioridade de 04 de marco de 1999, Publicacéo Internacional N° WOO00/51906. Tais
coroas com anel de puxar, no entanto, sdo notoriamente dificeis de abrir porque elas
requerem exercer uma quantidade desconfortavel de for¢a para romper a vedacéao e,
entdo, puxar a aba para tras (rasgamento do metal) para remover a tampa.

[0007] Outra solucéo de aba de puxar para tampas de garrafas é conhecida como
a MAXICROWN®, conforme descrito na Patente dos Estados Unidos N° 4.768.667,
concedida em 06 de setembro de 1988 para Magnusson. A MAXICROWN® fornece
um anel de puxar localizado ao longo do lado do gargalo da garrafa como uma
extensdo da coroa e, assim, é problematico para uso com maquinas de colocagéo de
tampas de garrafa através de engate por pressdo em angulo convencionais. Na
verdade, uma maquina de colocacao de tampas especial € recomendada para tampar
as garrafas com a MAXICROWN®.

[0008] Portanto, h4 uma necessidade de uma coroa de garrafa que seja facil de
abrir manualmente, ainda que possa ser hermeticamente vedada em torno da abertura
da garrafa usando maquinas de colocacdo de tampas de garrafa convencionais
comuns na técnica. Consequentemente, também h& uma necessidade de um
processo eficiente para fabricacao de tal coroa de garrafa.

BREVE SUMARIO

[0009] De acordo com um aspecto da presente invencao, sédo fornecidos sistemas
e métodos relacionados para fabricacdo de coroas de garrafa com anel de puxar os
guais eliminam ou reduzem substancialmente as desvantagens associadas aos

sistemas anteriores.
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[0010] De acordo com uma modalidade, € fornecido um método de fabricacdo de
uma coroa com anel de puxar. O método inclui as etapas de formacao de corpos de
coroa a partir de um primeiro material de partida, formacao de conjuntos de anel e aba
de puxar a partir de um segundo material de partida e combinagdo dos corpos de
coroa com o conjunto de anel e aba de puxar para formar coroas com anel de puxar.
O método inclui ainda as etapas de formacéo de uma saia circunferencial em torno da
coroa com anel de puxar e remocéo das coroas com anel de puxar do primeiro material
de partida. De acordo com outra modalidade, é fornecido um sistema que tem uma ou
mais maquinas dispostas e adaptadas para realizar as etapas do método acima.
[0011] Outras modalidades podem ser empregadas com outros recipientes para
produtos que ndo uma bebida, tais como sopa ou cozido, onde uma abertura de boca
larga permite acesso facil aos conteudos. Além disso, em outras modalidades, as
coroas com anel de puxar podem ser fabricadas de acordo com os principios descritos
para recipientes, tais como frascos meédicos ou outros recipientes de boca estreita.
Em suma, os principios descritos aqui podem ser empregados para fabricar coroas
com anel de puxar e tampas para qualquer tamanho ou tipo de recipientes.

[0012] Uma vantagem dos sistemas e métodos relacionados para fabricacao de
coroas de garrafa com anel de puxar é que o equipamento de producao pode fabricar
o anel, aba, rebite e tampa usando uma Unica maquina. Alternativamente, uma série
de maquinas podem ser usadas também. Outra vantagem da(s) invencéo(des)
descrita(s) aqui € que um anel de puxar pode ser produzido em uma cor distinta do
corpo da coroa. Ainda outra vantagem é que um material impresso pode aparecer
sobre a superficie de coroa, rebite e corrugagéo.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

[0013] Para uma compreensdo mais completa da presente invencdo e suas
vantagens, € feita agora referéncia a descricdo a seguir e aos desenhos anexos, nos
quais:

[0014] A Figura 1 ilustra uma coroa com anel de puxar exemplificativa em

perspectiva;
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[0015] A Figura 2 ilustra, em perspectiva, uma coroa com anel de puxar
exemplificativa que tenha foi aberta;

[0016] A Figura 3A ilustra uma vista superior de uma coroa com anel de puxar
exemplificativa;

[0017] A Figura 3B ilustra uma vista seccional transversal tomada ao longo da
linha D-D da coroa com anel de puxar exemplificativa da Figura 3A;

[0018] A Figura 4A ilustra uma vista superior de um corpo de coroa exemplificativo;
[0019] A Figura 4B ilustra uma vista seccional transversal tomada ao longo da
linha C-C do corpo de coroa exemplificativo da Figura 4A;

[0020] A Figura 4C ilustra uma vista seccional transversal tomada ao longo da
linha D-D do corpo de coroa exemplificativo da Figura 4A;

[0021] A Figura 5A ilustra uma vista superior de um conjunto de anel e aba de
puxar exemplificativo;

[0022] A Figura 5B ilustra uma vista seccional transversal tomada ao longo da
linha C-C do conjunto de anel e aba de puxar exemplificativo da Figura 5A;

[0023] A Figura 6 é um fluxograma que ilustra as etapas de um processo de
fabricacdo para formacdo de uma coroa com anel de puxar de acordo com uma
modalidade;

[0024] A Figura 7A ilustra uma vista aérea de uma chapa de corpo de coroa
impresso;

[0025] A Figura 7B ilustra uma borda recortada angular de um corpo de chapa
coroa separado de acordo com uma modalidade;

[0026] A Figura 7C ilustra uma borda recortada curvilinea de uma chapa de corpo
de coroa separado de acordo com uma modalidade;

[0027] A Figura 8A ilustra uma etapa de fabricacao para formacéo de uma ou mais
linhas entalhadas sobre uma chapa de corpo de coroa de acordo com uma
modalidade;

[0028] A Figura 8B ilustra uma etapa de fabricacéo para formag&o de um ou mais
rebites e recessos sobre uma chapa de corpo de coroa de acordo com uma

modalidade;
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[0029] A Figura 8C ilustra uma etapa de fabricacéo para formacéo de uma ou mais
protuberancias sobre uma chapa de corpo de coroa de acordo com uma modalidade;
[0030] A Figura 9A ilustra uma etapa de fabricacdo para formacao das bordas
externas de uma ou mais abas de puxar sobre uma chapa de conjunto de anel e aba
de puxar de acordo com uma modalidade;

[0031] A Figura 9B ilustra uma etapa de fabricacdo para formacdo das bordas
externas direitas de um ou mais anéis de puxar sobre uma chapa de conjunto de anel
e aba de puxar de acordo com uma modalidade;

[0032] A Figura 9C ilustra uma etapa de fabricacdo para formacdo das bordas
externas esquerdas de um ou mais anéis de puxar sobre uma chapa de conjunto de
anel e aba de puxar de acordo com uma modalidade;

[0033] A Figura 9D ilustra uma etapa de fabricacdo para formacao de recessos de
rebite sobre uma ou mais abas de puxar sobre uma chapa de conjunto de anel e aba
de puxar de acordo com uma modalidade;

[0034] A Figura 9E ilustra uma etapa de fabricacdo para formacdo de furos de
rebites sobre uma ou mais abas de puxar sobre uma chapa de conjunto de anel e aba
de puxar de acordo com uma modalidade;

[0035] A Figura 9F ilustra uma etapa de fabricacdo para criacdo de uma linha de
dobra sobre as bordas externas de um ou mais anéis de puxar sobre uma chapa de
conjunto de anel e aba de puxar de acordo com uma modalidade;

[0036] A Figura 9G ilustra uma etapa de fabricacéo, sobre uma chapa de conjunto
de anel e aba de puxar, para laminacdo simultanea das bordas externas de um ou
mais anéis de puxar, criagdo de uma linha de dobra sobre bordas internas de um ou
mais anéis de puxar e criacao de linhas de dobra sobre as asas de uma ou mais abas
de puxar de acordo com uma modalidade;

[0037] A Figura 9H ilustra uma etapa de fabricacdo, sobre uma chapa de conjunto
de anel e aba de puxar, para laminacédo simultanea das bordas internas de um anel
de puxar e laminacdo das asas de uma ou mais abas de puxar de acordo com uma

modalidade;
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[0038] A Figura 9l ilustra uma etapa de fabricacédo para nivelamento de quaisquer
bordas laminadas sobre uma chapa de conjunto de anel e aba de puxar de acordo
com uma modalidade;

[0039] A Figura 10 ilustra os diferentes estagios dos respectivos processos de
fabricacéo para formacao de um corpo de coroa e um conjunto de anel e aba de puxar
de acordo com uma modalidade;

[0040] A Figura 11 ilustra uma etapa de fabricagédo para formacao de uma coroa
com anel de puxar ao combinar um corpo de coroa com um conjunto de anel e aba de
puxar correspondente de acordo com uma modalidade;

[0041] A Figura 12 ilustra uma etapa de fabricacdo para corrugacdo da borda
externa de uma coroa com anel de puxar e separacao da mesma da chapa de corpo
de coroa de acordo com uma modalidade;

[0042] A Figura 13A ilustra um sistema para fabricacdo de coroas com anel de
puxar de acordo com uma modalidade;

[0043] A Figura 13B ilustra uma maquina para formacao e alimentacao de uma ou
mais tiras de corpo de coroa a partir de uma chapa de corpo de coroa impressa de
acordo com uma modalidade;

[0044] A Figura 13C ilustra uma maquina para formacéo de coroas com anel de
puxar de acordo com uma modalidade;

[0045] A Figura 14 ilustra uma vista isométrica de uma modalidade alternativa de
uma coroa que pode ser fabricada usando as técnicas e equipamento descritos aqui;
[0046] A Figura 15 ilustra uma vista superior em perspectiva de uma modalidade
alternativa de uma coroa, similar a coroa da Figura 1, que pode ser fabricada de
acordo com as técnicas e principios de fabricacao descritos;

[0047] A Figura 16A é uma vista em perspectiva de outra modalidade alternativa
de uma coroa que pode ser fabricada de acordo com os principios de fabricacéo
descritos aqui;

[0048] A Figura 16B é uma vista em perspectiva da coroa da Figura 16A a medida

gue a coroa esta sofrendo uma operacéo de abertura;
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[0049] A Figura 17A ilustra uma vista superior em perspectiva de uma modalidade
alternativa de uma coroa que pode ser fabricada usando as técnicas e processos de
fabricagcéo descritos;

[0050] A Figura 17B é uma vista em perspectiva da coroa da Figura 17A a medida
gue a coroa esta sofrendo uma operacéo de abertura;

[0051] A Figura 18 ilustra uma vista superior em perspectiva de ainda outra
modalidade alternativa de uma coroa que pode ser fabricada usando as técnicas e
processos de fabricacao descritos; e

[0052] A Figura 19 é uma vista superior em perspectiva de outra modalidade
alternativa de uma coroa que pode ser fabricada usando as técnicas e principios
descritos aqui.

DESCRIQAO DETALHADA

[0053] Levando em conta o precedente, ao longo de um ou mais de varios
aspectos, modalidades e/ou caracteristicas especificas ou subcomponentes, a
presente descricdo se destina, assim, a mostrar uma ou mais das vantagens que
serdo evidentes a partir da descrigcdo. A presente descricao faz referéncia a uma ou
mais modalidades especificas, a titulo de ilustracao e exemplo. Devera ser entendido,
portanto, que a terminologia, exemplos, desenhos, cabecalhos de secbes e
modalidades séo ilustrativos e ndo se destinam a limitar o ambito da descricdo. Os
termos "coroa” e "tampa" podem ser usados alternadamente na descri¢cao que segue.
Coroa com Anel de Puxar

[0054] A Figura 1 ilustra uma vista em perspectiva de uma coroa com anel de
puxar exemplificativa 100 que pode ser fabricada de acordo com uma ou mais das
modalidades descritas aqui. A coroa de garrafa com aba de puxar 100 tem um corpo
de coroa 110 preso por um rebite 153 a um conjunto de anel e aba de puxar 150. O
corpo de coroa 110, o qual é usualmente formado a partir de folha de flandres, inclui
uma porgao central rodeada, ao longo de seu ressalto 101, por uma saia corrugada
106. A saia corrugada 106 mostrada na Figura 1 é formada por uma pluralidade de
caneluras alternadas 102 (também ditas aqui como "angulos”) e partes planas 112

gue separam o ressalto 101 e a borda da saia 103.
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[0055] A saia 106 desce da parte superior 110 ao longo do perimetro externo da
coroa 100 e, em modalidades exemplificativas especificas, se funde uniformemente
em um flange que se estende para baixo e radialmente para fora. A saia 106 €&, de
preferéncia, adaptada para ser engatada por pressao contra o gargalo de uma garrafa
para vedacao. Modalidades exemplificativas especificas da saia 106 sdo divididas em
porcdes corrugadas, repetidas que definem as caneluras 102 e partes planas 112. De
preferéncia, as porgdes repetidas séo espacadas circunferencialmente de maneira
uniforme entre si, de modo que cada canelura 102 seja idéntica a todas as outras
caneluras 102 em torno da circunferéncia da coroa 100 e cada parte plana 112 seja
idéntica a todas as outras partes planas 112 em torno da circunferéncia da coroa 100.
Devera ser entendido que a coroa 100 pode incluir qualquer nimero de caneluras 102
e partes planas 112.

[0056] Além disso, o comprimento da saia 106 que se estende abaixo da superficie
superior do corpo da coroa pode ser de qualquer comprimento para uso no
fechamento de garrafas ou outras aplicagbes, as quais incluem coroas de "baixa
altura", coroas de "altura intermediaria” ou coroas de "altura padrdao" para uso em
garrafas ou outros recipientes que tém aberturas com uma variedade de tamanhos de
bordas configuradas para receber a coroa. Por exemplo, os padrées da industria se
referem, tipicamente, a coroas de "altura padrao”, tais como aquelas que tém uma
altura, medida a partir da superficie superior da coroa até a borda inferior da saia, de
cerca de 0,15 mm * 6,4-6,6 mm, coroas de "altura intermediaria”, tais como aquelas
gue tém uma altura de cerca de 6,0-6,2 mm £ 0,15 mm e coroas de "baixa altura”, tais
como aquelas que tém uma altura de cerca de 5,0-5,2 mm % 0,15 mm. Além disso,
conforme mencionado acima, as coroas fabricadas de acordo com as técnicas
descritas incluem a fabricacdo de coroas de qualquer tamanho e para qualquer
aplicacao de recipiente, tais como diametros entre 26 mm e 29 m ou diametros ainda
menores ou maiores. Assim, nenhuma limitagéo a qualquer formato, estilo ou tamanho
de coroa ou saia em particular deverd ser implicado na presente descricdo. Da mesma
forma, a presenca de uma saia corrugada sobre uma coroa fabricada de acordo com

0s principios descritos ndo € necessaria e, em vez disso, uma saia lisa, tais como
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aquelas usadas nos frascos meédicos ou aplicacdes similares, também pode ser
formada com os principios de fabricacéo descritos.

[0057] Um coroa com anel de puxar 100 pode ser presa ao recipiente ao engatar
por pressao a saia 106 em torno da borda da margem circular externa do recipiente.
O corpo de coroa 110 também pode incluir um revestimento de borracha ou plastico
sobre o lado inferior da tampa (hdo mostrado na Figura 1), o qual € compressivel para
facilitar uma vedacdo hermética quando a coroa 100 € engatada no recipiente. Em
algumas modalidades, um revestimento pode ser montado sobre a superficie inferior
da coroa 100 com um adesivo adequado e posicionada de modo a cobrir o fundo do
rebite 153.

[0058] Linhas entalhadas 104 (também ditas aqui como "linhas entalhadas")
geralmente se afunilam para dentro a partir da borda da saia da tampa 103 em direc&o
ao centro aproximado da coroa 100 para fornecer uma ranhura de rasgamento
afunilada ao longo do contorno de uma lingueta em formato de cunha 111. Por
exemplo, a profundidade da ranhura afunilada pode ir de uma profundidade na faixa
de aproximadamente 0,03 a 0,02 mm préximo da borda da saia da coroa 100 até uma
profundidade na faixa de aproximadamente 0,10 a 0,08 mm pelo rebite 153 proximo
do centro da coroa 100. Em uma modalidade preferida, uma das linhas entalhadas
104 fornece uma curva em S ou segmento de cauda 109 que se estende ao longo da
saia 106 da coroa 100. As curvas em S sdo vantajosas pelo fato de que elas permitem
gue a parte arrancada da coroa continue presa ao restante do corpo da coroa. Em
outras modalidades, no entanto, as linhas entalhadas 104 também podem ser
formadas retas, se desejado.

[0059] Ao variar a profundidade do entalhe ao longo da linha entalhada 104, a
coroa 100 fornece uma ranhura de rasgamento a qual torna mais provavel que apenas
uma quantidade razoavel de forca manual seja requerida quando se abre a coroa 100.
Conforme sera discutido em maiores detalhes abaixo, uma faixa recomendada de
dimensdes e composicao de material da coroa 100 é descrita para fornecer ainda uma

coroa que pode ser aberta manualmente apenas com uma forca razoavel.
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[0060] A presente descricdo considera graus alternativos de divergéncia ou linhas
entalhadas que, em vez disso, convergem em direcdo a borda 103. As linhas
entalhadas podem mesmo ser substancialmente paralelas, convergentes ou
divergentes, e 0s graus ou angulo selecionados que separam as linhas é uma questéo
de escolha de design, assim como o numero de linhas entalhadas, as quais podem
ser tdo poucas quanto um ou mesmo zero. Consequentemente, a presente invencao
considera todas e cada permutacdo de linhas entalhadas que possam ser
selecionadas para o design de engenharia de uma coroa em patrticular.

[0061] Em uma modalidade preferida, uma das linhas entalhadas 104 fornece uma
curva em S ou segmento de cauda 109 que se estende ao longo da porcao de saia
106 da coroa 100. A curva em S 109 pode facilitar a remocao da coroa 100 de uma
abertura do recipiente. Em operacéo, uma pessoa arranca o centro da tampa ao longo
das linhas entalhadas 104. Quando o rasgamento atinge a curva em S 109, a forca de
rasgamento acompanha a curva em S distante da linha entalhada 104 e impele o
rasgamento ao longo da linha entalhada 104 oposta para a extremidade 109, o que
abre a coroa 100. A for¢a de rasgamento continua ao longo da curva em S 109 puxa
porcdo angular 106 para longe da abertura do recipiente (ndo mostrado) e libera a
coroa 100 do recipiente (ndo mostrado). A curva em S 109 consiste em uma linha
entalhada que tem um segmento radial superior que se estende do conjunto de
abertura até a saia 106 ao longo de um eixo radial e um segmento anular inferior que
se estende circunferencialmente ao longo da saia 106 em uma direcdo anular e se
estende a partir de uma extremidade do segmento radial superior, 0 segmento anular
inferior definido em um segundo plano horizontal equidistante ao primeiro plano
horizontal associado & borda inferior da saia 106.

[0062] O conjunto de anel e aba de puxar 150 esta conectado por um rebite 153 a
ponta da aba 111 do corpo de coroa 110, de modo a facilitar a abertura facil da coroa
100 ao longo das linhas entalhadas 104. O conjunto de anel e aba de puxar 150 inclui
uma aba de puxar 151 que esta conectada um anel de puxar 156 na extremidade de
fulcro da aba de puxar 154. Em modalidades preferidas, a aba de puxar 151 pode ser

gravada em relevo ou impressa com um simbolo de instrugéo 152 (por exemplo, uma
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seta dobrada) que sugere a maneira de abrir a coroa 100. Outras instru¢cdes podem
ser fornecidas com as instru¢des impressas, as quais podem dizer, por exemplo:
"LEVANTE O ANEL E PUXE PARA CIMA PARA REMOVER". Adicionalmente, um
aviso de adverténcia pode ser impresso sobre a coroa 100. A outra extremidade da
aba de puxar 151 tem um furo de rebite que permite que o conjunto de anel e aba de
puxar 150 seja unido ao corpo de coroa 110.

[0063] A porcéo central da coroa 100 também pode incluir umas subsec¢des
conceéntricas rebaixadas que permitem que o conjunto de anel e aba de puxar 150
seja assentado dentro do corpo de coroa 110 substancialmente nivelado com o
ressalto 101 da coroa. Uma das vantagens de uma coroa com anel de puxar 100,
disposta conforme representado na Figura 1, € que o conjunto de anel e aba de puxar
assenta em recesso dentro do corpo da coroa, de modo que ele pode ser usado com
equipamento de envasamento preexistente originalmente concebido para trabalhar
com corpos de coroa convencionais. Uma pluralidade de recessos 106 dentro do
corpo 110 da coroa também adicionam resisténcia transversal a coroa 100, assim,
permitindo que o corpo de coroa 110 seja feito de folha de flandres mais fina, o que
permite economias de custo por peca.

[0064] Para abrir a coroa com anel de puxar 100, um usuario pode inserir um dedo
ou a unha (ou algum outro objeto de alavanca) sob o anel de puxar 156 e levantar o
anel de puxar 156 para separar a ponta da lingueta 111 do corpo de coroa 110. Em
determinadas modalidades preferidas, tal como a modalidade representada na Figura
1, a coroa 100 pode se caracterizar por uma ranhura para a unha ergonémica 105 que
torna mais facil inserir uma unha sob o anel de puxar 156.

[0065] Quando a extremidade do anel de puxar 156 oposta ao corte de fulcro 154
€ puxada para cima e para longe do corpo da coroa 110, o plano imaginario formado
pelo anel de puxar 156 atua como uma primeira alavanca que gira em torno do eixo
formado pelos dois pontos do corte de fulcro 154. A medida que o anel de puxar 156
gira para cima, a extremidade da aba de puxar 151 mais proximo do corte de fulcro
154 é levantada da superficie do corpo da coroa 110. A aba de puxar 151, entdo, atua

como um segundo braco de alavanca que aplica uma for¢ca ascendente ao rebite 153
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localizado na extremidade oposta. O rebite 153 transfere a forca ascendente para a
lingueta 111 do corpo de coroa 110 suficiente para separar a lingueta 111 do corpo
de coroa 110 por meio das linhas entalhadas 104. Uma vez que a ponta da lingueta
111 foi inicialmente separada do corpo de coroa 110, o usuario pode inserir seu dedo
através do anel de puxar 156 e usa-lo para arrancar facilmente do restante da aba 111
do corpo de coroa 110 ao longo das linhas de rasgamento 104. De modo importante,
conforme mostrado na Figura 2, a lingueta nunca € completamente separada da coroa
100. Adicionalmente, uma vez que o anel de puxar é levantado do corpo da coroa, 0
conjunto de anel e aba ndo pode ser recolocado e, na verdade, funciona como um
indicador de inviolabilidade.

[0066] Em particular, o material de Folha de flandres, o qual demonstra uma
dureza aproximada de T4 na Escala de Dureza de Rockwell 30T, é preferido para a
tampa exemplificativa ilustrada na Figura 1, embora modalidades de T3 e T5 sejam
vantajosas para produtos particulares. O material de folha de flandres macio preferido
requer menos forca para abrir e arrancar o conjunto de abertura da tampa
exemplificativo ilustrado na Figura 1, ao mesmo tempo em que continua a fornecer
vedacdo suficiente dos conteudos do recipiente. Para fins do presente relatério
descritivo, folha de flandres se refere a qualquer material, incluindo estanho ou ligas
de estanho, a partir do qual uma coroa pode ser fabricada e nao significa
necessariamente que a coroa é feita de estanho ou uma liga de estanho.
Alternativamente, o conjunto de anel e aba de puxar pode ser produzido a partir de
uma resina ou outro material plastico e pode incluir limalhas metalicas ou outro
material misturado no mesmo, de modo a adicionar propriedades magnéticas ao
conjunto de anel e aba. Consequentemente, os conjuntos de anel e aba e, assim, as
coroas concluidas, mantém propriedades magnéticas para uso com equipamentos de
envasamento.

[0067] Uma forca de tracdo para um anel de puxar da presente descricdo de
aproximadamente 2,5 kg (quilogramas) ou menos é preferida. Uma forca de tracéo
relativamente pequena, tal como esta, € recomendada de modo que praticamente

gualquer um tera forca suficiente para abrir uma garrafa usando uma coroa da
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presente descricdo. Em contraste, uma forca de tracdo relativamente grande tem a
desvantagem de requerer uma grande quantidade de forca inicial para arrancar o
material de folha de flandres e, uma vez que a folha de flandres é arrancada, a
liberacéo repentina da forca de tragdo faz com que a garrafa se afaste do usuario,
derramando os conteudos, muitas vezes de forma dramatica.

[0068] Além da baixa dureza da folha de flandres, a espessura ou bitola da coroa
também pode contribuir para obter uma pequena for¢ca de tracdo. Por exemplo, &
recomendado que uma coroa da presente invencgéo tenha uma espessura de menos
de 0,28 mm. Por exemplo, as coroas de garrafa tipicas tém uma espessura de cerca
de 0,21 mm. Modalidades nas quais o material de coroa € refor¢cado pela corrugacao,
tais como em modalidades dotadas de uma base, podem ser mais finas do que as
coroas convencionais que tém, por exemplo, uma bitola tdo fina quanto
aproximadamente 0,16 mm e mesmo tao fina quanto 0,12 mm.

[0069] Além das modalidades anteriores descritas acima, uma modalidade
adicional fornece uma coroa de bitola reduzida que confere vantagens adicionais.
Bilhdes de tampas de garrafas sdo usadas em todo o mundo e o custo das tampas é
grandemente determinado pela quantidade de material necessario para as tampas.
Uma forma de reduzir tais custos é reduzir a quantidade de material usado em cada
coroa. A quantidade de material pode ser reduzida ao tornar a coroa fina ou reduzir a
bitola da coroa. Uma bitola reduzida pode ser conseguida usando menos material,
mas isto pode comprometer a integridade da coroa, tornando a coroa mais fraca. Outra
abordagem seria usar menos material, mas usar um material mais forte. No entanto,
0s materiais mais fortes podem ser mais caros do que a folha de flandres convencional
normalmente usada na fabricacdo de coroas, o que iria contra o objetivo de economia
de custos. Uma abordagem que reduz a quantidade de material, mas usa o mesmo
material sem comprometer a resisténcia, € corrugar a coroa.

[0070] Em uma modalidade alternativa (hdo mostrada), um ou mais indicadores
de deterioracao, tais como protuberancias na coroa 100, podem ser posicionados de

modo a nao serem obscurecidos pelo dispositivo de anel de puxar da presente
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descricdo. Para recipientes que sdo vedados a vacuo, indicadores de deterioracéo
estufam no caso onde a vedacao por pressao € perdida.

[0071] A Figura 2 ilustra, em perspectiva, a coroa com anel de puxar 100
exemplificativa da Figura 1, a qual foi aberta. A Figura 2 representa a coroa 100 aberta
ao longo da linha entalhada 104 separavel, de modo que a coroa 100 possa ser
facilmente retirada de um recipiente (ndo mostrado). Um revestimento transparente
ou opaco 201 é revelado ao arrancar a lingueta da coroa 100. Particularmente, a linha
entalhada 204 ndo se estende para a borda 101 da saia 106, de modo a manter a
coroa 100 como uma peca unitaria quando de remocéao do recipiente. Em algumas
modalidades, a porcao de lingueta 111 € mais longa do que a porcéo correspondente
nas modalidades anteriormente descritas aqui em virtude da posi¢éo descentrada do
conjunto de abertura.

[0072] A Figura 3A ilustra uma vista superior de uma coroa com anel de puxar
exemplificativa que pode ser fabricada de acordo com os principios descritos. De
forma relacionada, a Figura 3b ilustra uma vista seccional transversal tomada ao longo
da linha A-A da coroa com anel de puxar exemplificativa da Figura 3A. A coroa com
anel de puxar para garrafa 300 tem um corpo de coroa preso por um rebite 353 a um
conjunto de anel e aba de puxar 350. O corpo de coroa inclui uma porcéo central
rodeada, ao longo do seu ressalto 301, por uma saia corrugada com angulos 302. O
corpo de coroa também se caracteriza por uma ou porc¢des rebaixadas 313 que
adicionam resisténcia estrutural. O conjunto de anel e aba de puxar 350 € conectado,
por um rebite 353, a ponta da aba do corpo de coroa de modo a facilitar uma abertura
facil da coroa 300 ao longo das linhas entalhadas. O conjunto de anel e aba de puxar
350 inclui uma aba de puxar, presa ao anel de puxar, com asas enroladas 361. A outra
extremidade da aba de puxar tem um escareador de rebite 354 através do qual o
conjunto de anel e aba de puxar 350 é conectado ao corpo de coroa por meio de um
rebite 353. Conforme pode ser visto na Figura 3B, 0 anel de puxar é formado usando
bordas enroladas (371, 372).

[0073] A saia 303 desce do ressalto 301, o qual é contiguo com parte superior

310. A base 313 é de profundidade suficiente para puxar o anel 350 de forma
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substancialmente alinhada com a parte superior 310 da coroa 300. Tal modalidade
vantajosa é adequada para uso em maquinas de colocacdo de tampas de garrafa
convencionais sem ter que reconstruir ou reformar a maquina. Uma outra vantagem
da base 313 é que a base 313 forma um perimetro corrugado em torno da base e a
corrugacado é bem conhecida por reforcar chapas planas contra flexdo em direcdes
substancialmente perpendiculares a direcdo de corrugacdo. A base 313, portanto,
confere a vantagem adicional de refor¢co da coroa 300. Uma outra vantagem de uma
coroa 300 reforcada conforme possibilitado pela base 313 é que a espessura da coroa
300 pode ser reduzida para um material de coroa de menor bitola (mais fina) do que
seria usado em uma coroa convencional, assim, reduzindo os custos dos materiais de
fabricagao.

[0074] Em modalidades alternativas, a base 313 pode ser menos profunda, de
modo que o conjunto de anel de puxar 350 esteja assentado ligeira ou parcialmente
acima do ressalto 301 da coroa 300. Tal modalidade pode fornecer a vantagem de ter
um anel de puxar 350 facilmente acessivel para abertura manual. Dependendo das
tolerancias aceitaveis, tal modalidade também pode ser adequada para uso com uma
maguina de colocacao de tampas de garrafa convencional.

Corpo de Coroa

[0075] A Figura 4A ilustra uma vista superior de um corpo de coroa 400
exemplificativo fabricado de acordo com uma ou mais modalidades dos principios
descritos. Adicionalmente, as Figuras 4B e 4C séao fornecidas para ilustrar as vistas
seccionais transversais tomadas ao longo das linhas B-B e C-C (respectivamente) do
corpo de coroa 400, o qual é mostrado sem um conjunto de anel e aba de puxar preso.
Conforme pode ser visto a partir das varias vistas, a base 405 é rebaixada, ou seja,
ela esta abaixo da parte superior 408, mas € contigua a parte superior 408 em virtude
da superficie de transicdo 407 a qual sera dita aqui, por conveniéncia, Como recesso
407. O recesso 407 pode ser formado na coroa 400 através de uma variedade de
maneiras adequadas para obter formatos vantajosos. Por exemplo, em modalidades
exemplificativas especificas, patamares concéntricos, anéis, ranhuras ou ressaltos

sdo formados integralmente no material de coroa 400 até que a profundidade

Peticdo 870200040197, de 27/03/2020, pag. 20/71



16/47

desejada da base 405 seja obtida. Em modalidades alternativas, o recesso 407 é
formado com uma superficie ligeiramente curvada da parte superior 408 até o recesso
405. A forma de recesso 407 funciona como nervuras ou refor¢cos estruturais que,
presumidamente, ajudam a reforcar a base 405 contra deflexdo ou deformacéao.
Dentro dos recessos (404, 405), protuberancias 409 podem ser formadas adjacentes
ao rebite 401. As protuberancias 409 podem estar dispostas em varias posi¢cdes sobre
a parte superior do corpo da tampa, de modo a conferir uma melhor for¢a de alavanca
para o anel de puxar durante abertura e pode ainda permitir uma indicacdo de
deterioracéo, conforme mencionado acima.

[0076] Na modalidade exemplificativa mostrada nas Figuras 4A-4C, o rebite 401 é
formado integralmente sobre e a partir do mesmo material que constitui o corpo de
coroa 400 ao perfurar ou comprimir um pino sobre a superficie superior do corpo de
coroa. O rebite 401 tem uma cabeca alargada 410 que é suportada por um istmo 411,
a qual pode ser rebaixado. O rebite 401 pode ser preso a outra estrutura que tem um
furo de rebite ao inserir o rebite 401 no furo de rebite e comprimir a cabeca do rebite
410 para baixo sobre a margem do furo de rebite, de modo que a margem seja
comprimida entre a cabeca do rebite 410 e a base do istmo do rebite. Em modalidades
alternativas, um corpo de coroa pode, em vez disso, ser perfurado com um furo de
rebite de modo a permitir que um rebite separado seja posicionado entre os furos de
rebite tanto do corpo de coroa quanto do conjunto de anel e aba de puxar. Além disso,
as linhas entalhadas para uso no rasgamento e abertura da coroa 400 sdo novamente
ilustradas. No entanto, além das primeira e segunda linhas entalhadas 411a e 411b,
0s principios descritos também podem se aplicar a uma terceira linha entalhada
traseira 411c, a fungé@o da qual é descrita em maiores detalhes abaixo.

[0077] Em algumas modalidades, a rigidez e resisténcia a compressao do corpo
de coroa 400 podem ser aprimoradas atraves de corrugacédo. Conforme mostrado nas
Figuras 4B e 4C, uma quantidade especifica de material de reforgo pela corrugacéo é
obtida, por exemplo, ao selecionar uma modalidade com uma combinacao particular
de diametro de base e profundidade de recesso. Por exemplo, uma modalidade

poderia se caracterizar por um diametro de base a qual é relativamente ampla e uma
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profundidade de recesso que é uma profundidade intermediaria. Outras modalidades
poderiam ter uma largura de base intermediaria e uma profundidade de recesso
relativamente profunda. Naturalmente, outras combinacées de diametro de base,
profundidade de recesso, o numero de recessos ou mesmo angulo da superficie de
transicdo podem ser selecionadas de acordo com determinados objetivos de design
ou engenharia.

[0078] A corrugacao reforca materiais. Isto é particularmente verdadeiro para os
materiais laminares transformados em uma chapa ou folha. Um produto laminar pode
usar menos de um material se o material € corrugado para conferir resisténcia lateral.
Uma tampa de garrafa é um produto laminar no qual o material em chapa, geralmente
aco ou folha de flandres, € moldado para ser afixado na parte superior de uma garrafa
ou outro recipiente. Uma tampa comum ("pry-off") ou de torcer convencional tem uma
espessura de material que é predominantemente determinada por consideracfes de
prevencao de vazamento e a firmeza de fixacdo da tampa ao recipiente. A corrugacao
permite que as tampas usem menos material para ter a resisténcia equivalente a uma
coroa de espessura padrdo. Uma coroa corrugada é mais fina, isto €, tem uma bitola
reduzida, em comparacdo com uma tampa de garrafa convencional. Uma vantagem
de tal "coroa de bitola reduzida" (Reduced Gauge Crown - RGC) € a economia de
custos obtida usando menos material.

[0079] Outra vantagem de uma tampa corrugada de bitola reduzida provém das
tampas "pull-off" inovadoras, as quais tém um conjunto de aba de puxar preso a coroa,
conforme descrito aqui. A aba de puxar rompe o material da tampa e a coroa é
arrancada da garrafa usando o anel de puxar de um conjunto de abertura. Uma coroa
de bitola reduzida facilita o rasgamento porque o material da tampa é fino e a agédo de
rasgamento é paralela a direcdo do reforco material conferida pela corrugacéo e,
portanto, a forca de rasgamento nao tem de superar o reforgco material da corrugacao.
A corrugacéo fornece o reforco material perpendicular a direcdo de corrugacao.
[0080] Além das estruturas ilustradas nas figuras aqui, devera ser entendido que
outras estruturas empregardo uma tampa da presente descricdo com as vantagens

de corrugacdo e fornecerdo uma coroa de bitola reduzida para uma garrafa. Por
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exemplo, anéis concéntricos, 0s quais progridem da parte superior da saia em direcéo
ao centro da base, e formatos decorativos, tais como estrelas, logotipos de marcas,
logotipos de equipes esportivas, insignias religiosas e assim por diante, formados no
plano da tampa, séo abrangidos na presente descri¢ao.

[0081] Formas corrugadas podem ser conferidas a uma tampa de garrafa através
de uma variedade de meios incluindo, sem limitacdo, estampagem de metais,
prensagem, gravacdo em relevo e assim por diante. As coroas ndo metdlicas da
presente invencao podem ser formadas atraveés de moldagem por injecdo para coroas
de plastico ou outros meios de producdo adequados. Além disso, materiais néo
metalicos também podem ser usados para formar o conjunto de anel e aba como uma
parte do processo de fabricacdo descrito ou como um processo anterior que fornece
0s conjuntos de anel e aba formados para montagem sobre os corpos de coroa
descritos. O uso de materiais ndo metalicos em combinacdo com as técnicas de
fabricacédo descritas € discutido em maiores detalhes abaixo.

Conjunto de Anel e aba de puxar

[0082] A Figura 5A ilustra uma vista superior de um conjunto de anel e aba de
puxar 500 exemplificativo. De um modo relacionado, a Figura 5B ilustra uma vista
seccional transversal tomada ao longo da linha D-D do conjunto de anel e aba de
puxar 500 exemplificativo da Figura 5A. O conjunto de anel e aba de puxar 500 tem
um anel de puxar 501 conectado a uma borda interna de uma aba de puxar 510. O
conjunto de anel e aba de puxar 500 é concebido para ser preso a um corpo de coroa
usando um rebite. Consequentemente, a aba de puxar 510 tem um furo de rebite 505
através do qual o rebite pode ser colocado para prender o conjunto 500 a um corpo
de coroa. Em modalidades preferidas, o furo de rebite 505 pode ser rodeado por um
recesso ou escareador 506 para permitir um encaixe nivelado com um rebite. Em tais
modalidades, a aba de puxar 510 também pode se caracterizar por asas enroladas
(507, 508) para fornecer um suporte estrutural para a aba 510 e o escareador 506 se
a aba de puxar 510 é formada a partir de uma chapa de metal. Se a aba de puxar 510
e formada de plastico, a estrutura da aba de puxar 510 pode simplesmente requer

uma espessura suficiente para evitar o cisalhamento ou fissuras quando uma forca de
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abertura é aplicada ao anel de puxar 501, embora qualquer tipo de formacdes de
suporte de estrutura também possa ser incluido para tais anéis de puxar e/ou abas
ndo metalicos.

[0083] Em modalidades preferidas, as bordas do anel de puxar 501 devem ser
arredondadas de modo a reduzir o risco de que uma pessoa possa cortar seu dedo
enquanto abre um recipiente com o anel de puxar. Por exemplo, conforme mostrado
na Figura 5B, as bordas externa e interna (503, 504) do anel de puxar foram enroladas
ou "laminadas" para formar uma superficie externa cega. As bordas enroladas (503,
504) também conferem resisténcia seccional transversal ao anel de puxar 501, de
modo que ele ndo se dobre sob uma quantidade razoavel de forca de tracdo durante
uma operagao de abertura do recipiente.

[0084] O conjunto de anel e aba de puxar 500 pode ser formado a partir de uma
variedade de materiais de baixo custo, apropriadamente rigidos, tais como: folha de
flandres, aco, aluminio ou plastico. Se um material metalico é usado, a espessura do
material pode ser mais fina do que o material usado para o corpo da coroa, de modo
a reduzir os custos por unidade.

Processo de Fabricacdo de Coroa com Anel de puxar

[0085] A Figura 6 € um fluxograma que ilustra as etapas de um processo de
fabricacdo para formacdo de uma coroa com anel de puxar de acordo com uma
modalidade. Em geral, o processo de fabricagdo 600 comeca com dois processos
paralelos (610, 620) para formar separadamente o corpo da coroa e 0 conjunto de
anel e aba de puxar. O processo de fabricacédo para formacdo de um corpo de coroa
610 é descrito em maiores detalhes abaixo em relagéo as Figuras 7A, 7B, 7C, 8A, 8B
e 8C. Do mesmo modo, o processo de fabricagdo para formagao de um conjunto de
anel e aba de puxar 620 € descrito em maiores detalhes abaixo em relacdo as Figuras
9A-91. ApoOs as partes constituintes serem formadas, um terceiro processo é usado
para prender o conjunto de anel e aba de puxar a um corpo de coroa correspondente,
de modo a formar uma coroa com anel de puxar. Uma vez combinados, etapas de

fabricacdo adicionais podem ser necessarias para completar a coroa com anel de
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puxar montada, tal como corrugacao ou corte. O terceiro processo € descrito em
maiores detalhes abaixo em relacdo as Figuras 10-12.

[0086] Em determinadas modalidades preferidas, uma prensa de matriz pode ser
usada para formar o corpo de coroa ou conjunto de anel e aba de puxar. Uma matriz
€ um bloco de metal que é usado para formacédo de materiais, tais como chapa de
metal e plastico. Para a formacéo de chapa de metal, podem ser usadas duas partes:
uma, denominada a perfuradora, executa a operagdo de estiramento, flexao e/ou
corte, enquanto que a outra parte, denominado bloco de matriz, segura firmemente a
peca de trabalho e pode permitir operacdes similares de estiramento, flexdo e/ou
corte. A peca de trabalho pode passar por varias etapas usando diferentes
ferramentas ou operacfes para se obter a forma final. Apds a formacao principal ser
feita, operacdes adicionais de ondulagcdo ou laminagdo podem ser realizadas para
assegurar que todas as bordas cortantes estdo escondidas e adicionar rigidez as
varias partes que estao sendo fabricadas.

[0087] O processo de fabricagdo do corpo de coroa 610 comeca na etapa 611
quando uma chapa de corpo de coroa 700 é alimentada a um sistema de fabricagcéo
configurado para realizar o processo de fabricacdo 600. Conforme ilustrado, a chapa
de corpo de coroa 700 pode ser pré-impressa ou prée-estampada com qualquer
namero de cores, logotipos, escrita, relevo, etc. conforme desejado para a aplicacao
especifica das coroas que estdo sendo fabricadas. Na etapa 612, a chapa de corpo
de coroa 700 é separada (algumas vezes dito como "guilhotinada™) em tiras de coroas
retangulares individuais 701. Durante a etapa 612, as extremidades de cada tira 701
podem ser ainda perfuradas para formar bordas recortadas que auxiliam no
alinhamento da tira. As tiras de coroa individuais 701 sao, entdo, rearranjados
extremidade-a-extremidade e alimentadas ao equipamento configurado para formar
0s corpos de coroa em cada tira de coroa 701. Tais etapas de pré-preparo podem ser
Uteis para permitir uma alimentacdo continua do material de partida para as
subsequentes etapas de formacdo do corpo de coroa (por exemplo, linha de
transporte); no entanto, tais etapas de pré-preparo podem ser alteradas ou até mesmo

omitidas sem se afastar do ambito da presente descricao.
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[0088] Nas etapas 613 a 616, um ou mais corpos de coroa sao formados em uma
série de fases usando varias perfuradoras de matriz ou ferramentas de fabricacéo
similares. Na etapa 613, uma perfuradora é usada para formar uma ou mais linhas
entalhadas 104 na tira de corpo de coroa 701. Na etapa 614, uma perfuradora € usada
para formar um rebite ou um furo de rebite de um corpo de coroa. Na etapa 615, o
corpo de coroa pode ser gravado em relevo com caracteristicas tais como por¢oes
rebaixadas, protuberancias e/ou indicadores de vedacao. Na etapa 616, o corpo de
coroa é aparado. Cada uma destas etapas de fabricacdo serd descrita em maiores
detalhes abaixo e devera ser entendido, ao longo da presente descricdo, que um
numero maior ou menor de etapas pode ser incluido em um processo de fabricacao
fornecido de acordo com os principios descritos.

[0089] O processo de fabricagdo do conjunto de anel e aba de puxar 620 comeca
na etapa 621, quando uma chapa de conjunto de anel e aba é alimentada ao
equipamento configurado para formar um ou mais conjuntos de anel e aba de puxar
sobre a chapa. Em uma modalidade, a chapa é efetivamente um material de bobina
ou banda fornecido ao equipamento descrito aqui, contudo, também podem ser
empregados outros tipos de materiais de base para os conjuntos de anel e aba. Na
etapa 622, uma perfuradora de corte pode ser usada para cortar os contornos do anel
e aba. Na etapa 623, a aba de puxar pode ser opcionalmente gravada em relevo com
caracteristicas, tais como simbolos de instrucdo. Na etapa 624, uma ou mais
perfuradoras podem ser usadas para formar um recesso de rebite e furo de rebite. Na
etapa 625, uma ou mais perfuradoras podem ser usadas para estampar linhas de
dobra para o anel de puxar e dobrar as extremidades estampadas para baixo. Na
etapa 626, uma ou mais perfuradoras podem ser usadas para estampar linhas de
dobra na aba de puxar e dobrar as extremidades estampadas para baixo. Na etapa
627, as bordas dos anéis e asas das abas sdo laminadas e niveladas. Conforme com
a formacé&o do corpo de coroa, cada uma destas etapas de fabricagdo sera descrita
em maiores detalhes abaixo e devera ser entendido, ao longo da presente descricao,
gue um numero maior ou menor de etapas pode ser incluido em um processo de

fabricacéo fornecido de acordo com os principios descritos.
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[0090] O conjunto de anel e aba de puxar formado por meio do processo 620 é
cortado da chapa de anel e aba. Na etapa 631, o conjunto de anel e aba de puxar
formado é alinhado com um corpo de coroa correspondente, o qual ainda esta preso
a uma tira de corpo de coroa 701. Na etapa 632, o conjunto de anel e aba é preso ao
corpo de coroa usando um rebite independente ou ao comprimir o conjunto de anel e
aba sobre um rebite formado no proprio corpo de coroa. Na etapa 633, a saia da coroa
com anel de puxar montada é formada e corrugada com angulos canelados ou com
uma saia lisa se a aplicacdo demanda isto. Na mesma ou em uma etapa subsequente,
a coroa com anel de puxar terminada € cortada da chapa de corpo de coroa.

Material de Partida para Corpo de Coroa

[0091] A Figura 7A ilustra chapas cortadas de material impresso ou ndo impresso,
tal como folha de flandres ou outro material apropriado para coroas de garrafa, antes
de estampagem. Chapas pré-impressas podem ser tingidas, anodizadas, pintadas,
estampadas, gravadas em relevo ou de outra forma embelezadas com varios
desenhos ou elementos visuais, tais como uma marca, texto impresso ou rotulagem
regulamentar. Na modalidade preferida mostrada na Figura 7A, um padrdo ideal de
acondicionamento em circulos € usado para minimizar a quantidade de sobras de
sucata necessarias para realizacdo da trama 703. No espaco Euclidiano
bidimensional, o arranjo de grade de maior densidade de circulos uniformes é o
arranjo de acondicionamento hexagonal, no qual os centros dos circulos estédo
dispostos em uma rede hexagonal (fileiras alternadas, tal como um favo de mel) e
cada circulo é rodeado por seis outros circulos. A densidade deste arranjo é fornecida

pela equacéo:

E

n= ~ 0.09069

wl

2V
[0092] Dispostos usando tal padréo, os pontos centrais de quaisquer trés espagos
em branco de corpo de coroa 702 adjacentes formardao os vértices de um triangulo
equilatero e um raio coextensivo com uma fileira diagonal de espagos em branco 702
formara um angulo de sessenta graus com a borda longa de uma tira de corpo de

coroa 701. Naturalmente, outros fatores de design ou engenharia podem determinar
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gue padrdes de acondicionamento diferentes de circulos sejam usados, tais como: tri-
hexagonal, quadrado, triangular alongado, quadrado achatado, etc.

[0093] O tipo de material a ser usado para a chapa de corpo de coroa depende,
em parte, do tipo de coroa com anel de puxar a ser fabricada. Modalidades especificas
das tampas de coroa corrugadas descritas aqui, tais como modalidades para tampas
convencionais ou de torcer, sdo formadas com aco de dureza aumentada comparado
com tampas de coroa convencionais atualmente em produgcdo comercial. Por
exemplo, tampas de coroa convencionais sdo, muitas vezes, formadas de uma Unica
folha de flandres reduzida, T4, que tem uma espessura de 0,21 mm a 0,23 mm. Tal
folna de flandres tem uma dureza média (isto é, o valor da dureza reportada
independentemente de variagcbes +/-) de aproximadamente 61 na escala de dureza
30T, de acordo com a norma ASTM 623. As tampas de coroa 100 descritas aqui
podem ser feitas mais finas e mais leves comparado com o estado da técnica, por
exemplo, as tampas de coroa podem ser formadas de um material que tem uma
espessura de cerca de 0,19 mm a 0,28 mm ou mesmo téo fino quanto 0,16 mm, as
guais tém o0 mesmo ou quase 0 mesmo desempenho que as tampas mais espessas
convencionais. Estas reducfes no uso de metal sdo mais facilmente alcancadas
guando a estrutura das tampas de coroa 100 séo feitas com aco com maior dureza.
Por exemplo, o inventor demonstrou a eficacia de coroas de baixa bitola que tém
ranhuras usando DR8 (de acordo com a norma ASTM 623) ou DR550 (de acordo com
a norma EN 10203). Opcionalmente, o inventor presume que podem ser usados
outros materiais, tal como uma unica folha de flandres reduzida ou material similar
tendo témpera aumentada, aco sem estanho que tem propriedades similares aqueles
descritos aqui e assim por diante.

[0094] As coroas 100 tém, de preferéncia, uma dureza média maior do que 62 na
escala 30T (de acordo com a norma ASTM 623), mais preferivelmente maior do que
65 ou mesmo maior do que cerca de 68 ou cerca de 71, se a aplicagdao demanda isto.
Foi demonstrado que algumas modalidades séo eficazes usando agco que tem uma
dureza de 73. O limite maximo da dureza € definido pela tensdo maxima aceitavel

para a garrafa de vidro durante o processo de engate por pressao ou o retorno de
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mola (o qual pode tender a impelir os flanges engatados por pressao para um estado
nao engatado por presséo) associado a uma placa mais dura. Em virtude do fato de
gue a dureza tem uma relagdo com a resisténcia, conforme refletido no limite de
elasticidade, o aspecto da dureza da coroa pode ser expresso em limite de
elasticidade em uma escala correspondente. Por exemplo, uma folha de flandres DR8
ou DR550 pode ter um limite de elasticidade (em um ensaio de tracdo) de 550 MPA.
[0095] No entanto, devera ser entendido que, para modalidades de abridor de aba
de puxar, materiais mais suaves, tal como uma folha de flandres mais macia do que
T4, ou mesmo aluminio para frascos médicos ou outras aplicacbes de tampa que
requerem aluminio ou outros metais macios, sdo vantajosos porque facilitam a
abertura e rasgamento. A resisténcia conferida pela corrugacao permite o uso de um
material de coroa relativamente macio, a0 mesmo tempo em que preserva a
resisténcia necessaria para fechamento seguro do recipiente. O inventor acredita que
a modalidade de tampa de coroa mais vantajosa tem uma combinacao de rendimento
para fechamento seguro e maciez para a facilidade de abertura e rasgamento que é
uma questéo de escolha de design e engenharia. Uma coroa da presente descricao
abrange tampas de coroa que nao tém toda a estrutura, materiais e/ou vantagens no
presente relatério descritivo.

[0096] De acordo com a presente descricdo, tampas de coroa comercialmente
aceitiveis formadas de acordo com a presente descricdo podem ser comercialmente
produzidas com até 25 por cento menos material (por exemplo, aco ou folha de
flandres) comparado com muitas tampas de coroa convencionais, 0 que tem
vantagens correspondentes sobre as emissdes de carbono. A economia no peso do
material é aproximadamente proporcional a reducdo na espessura do metal. Além
disso, mesmo embora a energia requerida para refrigerar uma coroa individual seja
pequena, a energia requerida para refrigerar o numero total de coroas produzidas
todos os anos (cerca de 60 mil milhées nos Estados Unidos e aproximadamente 300
mil milhdes em todo o mundo) e a redugdo correspondente nesta energia, é

significativa.
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[0097] A coroa de bitola reduzida (RGC) discutida acima tem um impacto sobre a
reducédo dos custos da folha de flandres ou aco e o material de revestimento de PVC,
sem PVC ou removedor de oxigénio, o qual esta disponivel com um aditivo, tornando
tanto a coroa de metal quanto o revestimento de PVC, sem PVC ou removedor de
oxigénio biodegradaveis em um "aterro ativo". A menor producao e peso resultantes
nos custos de transporte da RGC, por sua vez, reduz as emissdes de CO:2. A folha de
flandres ou a¢o usado para produzir coroas para a industria de cerveja ou refrigerante
varia entre 0,18 mm - 0,24 mm. A presente coroa de bitola reduzida pode usar uma
espessura de entre 0,12 mm - 0,19 mm. Uma coroa comum ou de torcer convencional
pesa aproximadamente 2,38 gramas, enquanto que a coroa de bitola reduzida pesa
aproximadamente 2,14 gramas, uma reducdo de 10% no peso que permite uma
economia nos custos com materiais.

[0098] Um beneficio adicional da coroa de bitola reduzida é observado nos custos
com transporte das coroas. Uma reducdo no peso se refere a uma economia nos
custos de combustivel para transporte, uso e desgaste dos veiculos de transporte e
nas emissdes de dioxido de carbono pelo transporte reduzido. Coroas de garrafa
convencionais sao, tradicionalmente, acondicionadas em 10.000 por caixa, mas, com
uma modalidade de coroa de bitola reduzida, uma caixa contém 11.000 coroas, assim,
permitindo reducgdes na energia, transporte e emissdes de didéxido de carbono. Assim,
as vantagens da modalidade de coroa de bitola reduzida incluem, sem limitacéo,
economia de custos na producao, reduzir 0 preco por coroa, reduzir os custos de
transporte, reduzir os custos de carregamento, bem como reduzir as emissdes de
diéxido de carbono.

[0099] Além de todas as modalidades descritas aqui, uma caracteristica adicional
€ adequada para uso com cada uma das modalidades como uma questdo de
engenharia, design ou escolha de comercializacao, que é o emprego de uma tinta que
muda de cor sensivel a temperatura, a assim denominada tinta termocromatica,
conforme descrito, por exemplo, na Patente dos Estados Unidos N° 6.634.516 para
Carballido, a qual € aqui incorporada por referéncia na integra. Tais tintas

termocromaticas tém a propriedade de mudar de cor, de modo a estar em uma cor em
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temperatura ambiente (cerca de 21 °C) e uma cor diferente quando refrigerada, por
exemplo, uma temperatura de refrigeracéo de varejo convencional de 4 °C. Em uma
aplicacdo exemplificativa, a tinta € transparente, por exemplo, em temperatura
ambiente, mas se torna relativamente opaco e visivel em temperatura refrigerada, de
modo que um cliente tenha uma confirmacé&o visual da temperatura aproximada sem
tocar no recipiente.

[0100] Em modalidades preferidas, a chapa de metal usada para formar os corpos
de coroa pode incluir uma borda recortada sobre as extremidades de chapas cortadas
para "encaixe" nos espacos vazios do material de folha durante producao.
Adicionalmente, tais chapas podem ser cortadas no mesmo equipamento que as
outras partes do processo de fabricacdo descrito aqui ou podem ser pré-cortadas
antes de serem fornecidas ao equipamento configurado para o processo de fabricagcéo
descrito aqui. Ambas as extremidades da chapa de material pré-impressa ou sem
impressao teriam bordas recortadas perfuradas antes de alimentacdo das chapas
para producéo da coroa e aba. As extremidades recortadas permitem o alinhamento
preciso de uma chapa de cortada com a proxima cada vez que uma chapa é
alimentada na porcdo de estampagem do corpo de coroa do equipamento de
fabricacdo. Devera ser notado que os formatos recortados ilustrados sdo apenas
exemplos e qualquer formato vantajoso das extremidades das chapas de material, ou
nenhum recorte em geral, pode ser empregado com 0s principios descritos. Além
disso, embora chapas cortadas de material para o corpo de coroa sejam ilustradas
aqui, os principios descritos também podem ser implementados com material
laminado ou quaisquer outros meios para fornecer tal material para estampagem da
coroa.

[0101] A Figura 7B ilustra uma borda recortada angular de uma chapa de corpo
de coroa separada de acordo com uma modalidade. As extremidades recortadas de
chapas pré-impressas ou ndo impressas de material cortado facilitam o encaixe de
espaco vazio zero entre as chapas alimentadas para estampagem do corpo de coroa.
Onde é usada uma chapa pré-impressa, logotipos impressos atraves de cada chapa

cortada sao alinhados em locais onde cada corpo de tampa de coroa sera estampado.
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As bordas recortadas podem ser cortadas usando técnicas de corte de chapa de metal
conhecidas, tais como estampagem de metal, corte a laser, corte a plasma, corte por
jato de agua ou qualquer outra técnica adequada para corte de chapas de metal.
Naturalmente, os principios descritos podem ser implementados com qualquer
numero e/ou alinhamento e arranjo de corpos de tampa de coroa e, assim, 0 arranjo
e espacamento ilustrados na Figura 7B sdo apenas exemplificativos.

[0102] A Figura 7C ilustra uma modalidade preferida na qual a borda recortada é
curvilinea. De um modo vantajoso, conforme ilustrado, a borda curvilinea acompanha
a mesma curvatura das pecas brutas de corpo de coroa. Uma borda recortada
curvilinea é ideal para reduzir a quantidade de material desperdicado entre as chapas
cortadas. Comparado com a borda recortada angular 704 representada na Figura 7B,
uma borda curvilinea 705 ndo requer um espaco vazio ou a interrup¢éo da linha de
producédo de pecas brutas.

Processo de Fabricacdo de Corpo de Coroa

[0103] As Figuras 8A-8C fornecem ilustracbes de vista superior de etapas
exemplificativas na técnica de fabricacdo descrita para fabricacdo de corpos de coroa.
No entanto, conforme mencionado anteriormente, um nimero maior ou menor de
etapas pode ser incluido ou caracteristicas especificas criadas com determinadas
etapas podem ser fornecidas por diferentes etapas no processo, sem se afastar do
amplo espirito e a&mbito dos principios descritos. A Figura 8A ilustra uma etapa de
fabricacédo para formacdo uma ou mais linhas entalhadas sobre uma chapa de corpo
de coroa de acordo com uma modalidade. De modo a formar linhas entalhadas para
um ou mais corpos de coroa, bem como outras func¢des descritas em relagdo as
figuras a seguir, pode ser usada estampagem progressiva (por exemplo, usando uma
prensa de matriz mecanizada com multiplos estagios).

[0104] A estampagem progressiva € um método metallrgico que pode abranger
perfuracdo, cunhagem, dobramento e vérias outras formas de modificacdo de matéria-
prima metalica, combinado com um sistema de alimentacdo automatico. O sistema de
alimentacdo empurra uma tira de metal através de todas as estacfes de um ou mais

matrizes de estampagem progressiva. Cada estacdo executa uma ou mais operagcdes
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até gue uma peca acabada seja feita. A estacéo final € uma operacao de corte, a qual
separa a peca acabada da trama de suporte. A trama de suporte, juntamente com o
metal que é perfurado em operacdes anteriores, € tratada como sucata. Ambos sao
cortados, derrubados (ou retirados das matrizes) e depois ejetados do conjunto de
matrizes e, em producdo em massa, frequentemente sao transferidos para recipientes
de sucata por correias transportadoras de material de sucata subterraneas.

[0105] Uma ou mais matrizes de estampagem progressiva sdo colocadas em uma
prensa de estampagem alternada. A medida que a prensa se move para cima, a matriz
superior se move com ela, o que permite alimentacdo de material. Quando a prensa
se move para baixo, a matriz fecha e executa a operacao de estampagem. Com cada
curso da prensa, uma peca acabada é removida da matriz. Uma vez que o trabalho
adicional é feito em cada "esta¢cdo" ou "estagio" da matriz, € importante que a tira seja
avancada de forma muito precisa para que fique alinhada dentro de alguns milésimos
de polegada enquanto se move de estacdo para estacao. "Guias" de formato conico
ou projétil podem ser usadas melhorar o alinhamento além do que € permitido pelo
mecanismo de servo alimentacéo.

[0106] Cada matriz pode ser feita de aco ferramenta para suportar a elevada carga
de choque envolvida, manter a borda de corte afiada necessaria e resistir as forcas
abrasivas envolvidas. Em determinadas modalidades preferidas, grupos de estampos
de matriz podem ser configurados para funcionar juntos. Por exemplo, um primeiro
grupo de seis estampos pode estampar o material em chapa, enquanto que um
segundo grupo de seis estampos, que representam um estagio de matriz
subsequente, estampam o material em chapa ao mesmo tempo. Tal agrupamento
permite que um grupo forneca uma parte no processo de estampagem de corpo de
coroa, enquanto que o outro fornece uma parte posterior no processo de estampagem
de corpo de coroa. Naturalmente, um niumero maior ou menor de estampos pode ser
assim agrupado ou apenas um Unico agrupamento de todos o0s estampos pode ser
fornecido durante a estampagem do corpo de coroa.

[0107] Voltando a etapa de fabricacédo ilustrada na Figura 8A, a tira de corpo de

coroa pode ser marcada de modo a formar uma ou mais linhas entalhadas 104 em um
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ou mais corpos de coroa. Note que, na formacéao das linhas entalhadas 104, as linhas
podem compreender uma primeira linha entalhada que se estende a partir da porcao
central ou até mesmo fora do centro, a qual seré a area de rebite da coroa finalmente
formada, em direcdo a borda inferior do que sera eventualmente a area da saia da
coroa em uma direcédo radial continua. As linhas entalhadas 104 também podem
compreender uma segunda linha entalhada que tem um segmento radial superior que
se estende a partir desta eventual area de rebite em direcédo a eventual area da saia
ao longo de um eixo radial, em que esta segunda linha entalhada inclui um segmento
inferior anular que se estende circunferencialmente ao longo da area da saia em uma
direcdo anular e se estende a partir de uma extremidade do segmento radial superior,
0 segmento anular inferior definido em um segundo plano horizontal equidistante ao
primeiro plano horizontal associado a borda inferior da saia. Mais ainda, em algumas
modalidades, uma ou mais linhas entalhadas podem ser formadas, as quais se
estendem ligeiramente na direcdo oposta a partir das primeira e segunda linhas
entalhadas. Especificamente, tal(is) linha(s) entalhada(s) adicional(is) pode(m) ser
incluida(s) para auxiliar no "rompimento” do material do corpo de coroa durante uma
operacdo de abertura da coroa acabada quando montada sobre um recipiente.
[0108] Na mesma etapa, ou em uma etapa preliminar anterior, de formacéao das
linhas entalhadas 104, uma matriz de estampagem também pode ser usada para
aparar o contorno de uma coroa. Devera ser notado, contudo, que a ordem das etapas
realizadas na modalidade ilustrada descrita aqui € meramente exemplificativa e,
portanto, o entalhe ou outras etapas do processo descrito podem ocorrer de forma
diferente, sem se afastar do &mbito dos principios descritos.

[0109] A Figura 8B ilustra uma etapa de fabricacéo para formag&o de um ou mais
rebites (mostrados como 801 na Figura 8C) e recessos 804 sobre uma chapa de corpo
de coroa de acordo com uma modalidade. Em algumas modalidades, um processo
com multiplas etapas pode ser usado para, primeiro, pré-formar um rebite antes do
engaste por presséao final do rebite para produzir o formato seccional transversal
ilustrado na Figura 4B. Em tal modalidade exemplificativa, o rebite € levantado acima

da superficie do material de chapa para permitir combinacdo com o conjunto de anel
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e aba de puxar depois no processo de fabricacdo; no entanto, outras formacdes de
rebite também podem ser fornecidas com os principios descritos.

[0110] Além de formacgdo de rebite, a mesma ou uma matriz subsequente pode
ser configurada para formar nervuras corrugadas (402, 407) e recessos (404, 405),
conforme pode ser visto nas Figuras 4A, 4B e 4C, de modo a fornecer corrugacéo
para resisténcia aumentada através da superficie do corpo da coroa, tal como em
coroas fabricadas em uma bitola ou espessura reduzida, quando comparado com
coroas convencionais. Tal etapa de gravagdo em relevo também pode criar uma base
rebaixada na qual um conjunto de anel e aba de puxar preso pode ser acomodado
uma vez unido ao corpo de coroa.

[0111] A Figura 8C ilustra uma etapa de fabricacdo para formagéo de uma ou mais
protuberancias 809 sobre uma chapa de corpo de coroa de acordo com uma
modalidade. Sulcos (802, 803) e declives 807, os quais formam 0S recessos
corrugados 804, podem ser formados na mesma ou em etapas anteriores (por
exemplo, a etapa mostrada na Figura 8B). Além de formacdo de protuberancias, o
mesmo ou um estagio subsequente pode estampar o material em chapa de modo a
aparar o corpo de coroa para facilitar a posterior montagem com o conjunto de anel e
aba de puxar. Tal estampagem pode ser usada para remover substancialmente ou
liberar o corpo de coroa do material em chapa, deixando apenas pequenas abas que
mantém os dois juntos até o estagio de montagem com a por¢do de anel e aba de
puxar da coroa.

Processo de Fabricacdo de Conjunto de Anel e abade  puxar

[0112] As Figuras 9A-91 fornecem ilustracbes de vista superior de etapas
exemplificativas na técnica de fabricagdo descrita para fabricagdo dos conjuntos do
anel e aba de puxar. No entanto, conforme antes, um numero maior ou menor de
etapas pode ser incluido, ou caracteristicas especificas criadas com determinadas
etapas podem ser fornecidas por diferentes etapas no processo, sem se afastar do
amplo espirito e &mbito dos principios descritos. Em uma modalidade do processo de
fabricacdo do conjunto de anel e aba de puxar, um processo de estampagem

progressiva é usado para formar o formato e caracteristicas estruturais de um conjunto
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de anel de puxar e a aba, conforme descrito acima em relacdo as Figuras 5A e 5B.
Em cada estagio representado, uma ou mais guias de alinhamento 901 podem ser
usadas para alinhamento preciso da perfuradora da matriz com a peca de trabalho e
na trama de suporte.

[0113] A Figura 9A ilustra uma etapa de fabricacdo 910 para formacéao das bordas
externas de uma ou mais abas de puxar 903 sobre uma chapa de conjunto de anel e
aba de puxar de acordo com uma modalidade. Durante a etapa do processo de
fabricacdo ilustrada na Figura 9A, o didmetro ou superficie interna do anel de puxar
904 da sec¢éao de anel e aba de puxar é formada. Tal formacao interna e entalhe para
0 contorno interno do anel de puxar podem ser usados ndo apenas para remover o
material desejado do espaco interno do anel de puxar, mas tal area interna também
pode ser laminada ou de outro modo deformada para fornecer uma superficie de anel
interna lisa que é livre de bordas cortantes.

[0114] A secdo de anel e aba de puxar pode ser produzida a partir de uma bobina
de material apropriado, tal como metal ou plastico, ou pode ser produzida a partir de
chapas cortadas de material similar aquele usado para a producao do corpo de coroa.
Naturalmente, nenhuma limitacdo quanto ao material de partida, ou seu formato, é
intencional ou estard implicito que os equipamentos de producdo e processos
descritos podem, vantajosamente, ser empregados com qualquer tipo de material(is)
apropriado(s).

[0115] A Figura 9B ilustra uma etapa de fabricacdo 920 para formacéao das bordas
externas direitas 921 de um ou mais anéis de puxar sobre uma chapa de conjunto de
anel e aba de puxar 902 de acordo com uma modalidade.

[0116] A Figura 9C ilustra uma etapa de fabricacdo 930 para aparar as bordas
externas esquerdas de um ou mais anéis de puxar sobre uma chapa de conjunto de
anel e aba de puxar 902, de modo que o diametro externo do anel 931 seja formado.
Em tal estagio, a &rea de superficie para um anel de puxar 932 é formada com sucesso
na peca de trabalho, de modo que suas bordas possam ser estampadas, dobradas e

enroladas em estagios posteriores.
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[0117] A Figura 9D ilustra uma etapa de fabricacdo 940 para formacédo dos
recessos de rebite 941 sobre uma ou mais abas de puxar 904 sobre uma chapa de
conjunto de anel e aba de puxar 902 de acordo com uma modalidade. Esta etapa
também inclui gravacdo em relevo da porcdo de aba 904 da secdo de anel e aba de
puxar da coroa descrita. A gravacado em relevo pode ocorrer a partir da porcéo superior
da porcdo de aba, mas em outras modalidades, a gravacdo em relevo pode ser
fornecida a partir da porcéo inferior, se desejado. Tal gravacdo em relevo pode ser
descritiva de modo a fornecer instru¢gdes para uso posterior de uma coroa acabada e
também pode fornecer uma superficie deprimida para posicionamento do rebite
discutido acima durante a combinac&o do corpo de coroa com a sec¢ao de anel e aba
de puxar. Naturalmente, outros tipos de gravacdo, ou mesmo nenhuma, também
podem ser fornecidos. Adicionalmente, o ponto de conex&do 942 para a peca de
trabalho a trama de suporte pode ser perfurado ou entalhado, de modo que apenas
peguenas abas continuem a segurar a por¢cao de anel e aba de puxar ao material para
facilitar a posterior separagao da trama de suporte e montagem da coroa com anel de
puxar.

[0118] A Figura 9E ilustra uma etapa de fabricacdo 950 para formacéao de furos de
rebites 951 sobre uma ou mais abas de puxar 904 sobre uma chapa de conjunto de
anel e aba de puxar 902 de acordo com uma modalidade. Tal etapa permite a
perfuracdo de um furo de rebite perfurado/estampado na por¢cdo de aba 904 do
conjunto de anel e aba de puxar. O furo de rebite 951 facilita a combinagéo do corpo
de coroa com a secédo de anel e aba de puxar em um estagio posterior no processo
de fabricacdo. Devera ser notado que a formacéo de tal rebite pode ocorrer mais cedo
no processo de formacéo de anel e aba de puxar e nenhuma limitagdo em qualquer
ordem particular é pretendida.

[0119] A Figura 9F ilustra uma etapa de fabricacdo 960 para criacdo de uma linha
de dobra 961 sobre as bordas externas de um ou mais anéis de puxar 932 sobre uma
chapa de conjunto de anel e aba de puxar 902 de acordo com uma modalidade. Em

tal etapa, a borda externa 961 do anel de puxar 932 € estampada ou dobrada em
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preparacao para dobrar e, eventualmente, enrolamento da borda externa por baixo do
anel (vide, por exemplo, borda enrolada 503 da Figura 5B).

[0120] A Figura 9G ilustra uma etapa de fabricacdo 970, sobre uma chapa de
conjunto de anel e aba de puxar 902 para, simultaneamente, dobrar ou laminar as
bordas externas 961 de um ou mais anéis de puxar 932, criar uma linha de dobra 971
sobre as bordas internas de um ou mais anéis de puxar e criar linhas de dobra 972
sobre as asas de uma ou mais abas de acordo com uma modalidade.

[0121] A Figura 9H ilustra uma etapa de fabricagcdao 980, sobre uma chapa de
conjunto de anel e aba de puxar 902, para laminar simultaneamente as bordas
internas de um anel de puxar ao longo da linha de dobra 971 e laminar as asas 972
de uma ou mais abas de acordo com uma concretizagao.

[0122] A Figura 9l ilustra uma etapa de fabricagcdo 990 para nivelar todas as
bordas laminadas sobre uma chapa de conjunto de anel e aba de puxar de acordo
com uma modalidade. O nivelamento pode ser fornecido simplesmente ao achatar os
conjuntos de anel de aba ainda mais ou através de uma ou mais etapas precisas
fornecidas por uma ou mais matrizes.

[0123] Em modalidades alternativas, um conjunto de um anel de puxar e a aba
pode ser formado a partir de um material de plastico usando técnicas de formacao de
plastico, tais como: moldagem por inje¢cdo, moldagem a sopro ou moldagem por
compressdo. Por exemplo, na moldagem por injecéo, plastico fundido, por exemplo,
plastico de resina, pode ser forcado em uma cavidade de molde. Uma vez esfriado, o
molde é removido. Assim, para modalidades que usam plastico, em vez de empregar
matrizes e perfuradoras de chapa de metal tradicionais, 0s principios descritos podem
incluir equipamentos de injecdo de plastico ou outro equipamento de formacgéo de
plastico em lugar do equipamento de matriz e perfuradora ilustrado aqui. Em tais
modalidades, o equipamento para formacéao de plastico substituiria o equipamento de
matriz e perfuradora descrito abaixo, de modo que os conjuntos ndo metéalicos possam
ser fabricados em seu lugar. Além disso, os principios descritos incluem aquelas

modalidades nas quais 0s conjuntos de anel e aba de puxar sédo pré-formados em um
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processo separado e tais conjuntos pré-formados séo alimentados no processo de
fabricacédo descrito para fixacdo aos corpos de coroa.

Montagem Final e Acabamento

[0124] A Figura 10 ilustra os varios estagios dos respectivos processos de
fabricac&o, os quais sé@o descritos acima, para formacédo de um corpo de coroa e um
conjunto de anel e aba de puxar de acordo com uma modalidade. Em geral, qualquer
método adequado pode ser usado para combinar os produtos dos dois processos de
fabricagéo paralelos (1010, 1050) para corpos de coroa e conjuntos de anel e aba de
puxar. No entanto, em uma modalidade preferida mostrada na Figura 10, os dois
processos paralelos podem ser posicionados em um angulo 1060 (por exemplo, cerca
de sessenta a noventa graus) um em relagéo ao outro, de modo que uma unica fileira
diagonal de matrizes de fixagdo/compressdo possa ser usada para combinar os
produtos das duas linhas.

[0125] Na modalidade ilustrada, o processo de fabricacdo de conjunto de anel e
aba de puxar 1010 avanca de norte a sul. Cada estagio de formacao para o conjunto
de anel e aba de puxar esta disposto em uma linha diagonal. Muitas das técnicas de
fabricacdo convencionais para formacao de abas de puxar usam padrfes diferentes
para organizar as pecas de trabalho dentro da trama de suporte. Comparado com
abas convencionais, o tamanho e o formato de uma peca de trabalho para um conjunto
de anel e aba de puxar geralmente sdo maiores e mais circulares. Os métodos
existentes de fixacdo, os quais foram concebidos para uma aba de puxar pequena,
nao funcionardo para conjuntos de anel e aba de puxar maiores. Assim, um padrao
diferente é necessario para arranjar os conjuntos de anel e aba de puxar, de uma
forma tal que minimize a sucata da trama de suporte, seja escalonavel dependendo
do numero de matrizes de peca de trabalho usadas para cada estagio da matriz (por
exemplo, 2, 3, 4, 6 ou 8) e seja orientado de modo que um conjunto de anel e aba de
puxar acabado possa ser eficientemente preso a um corpo de coroa correspondente.
Conforme mostrado na Figura 10, arranjar os estagios da matriz (pecas de trabalho)

correspondentes em linhas diagonais paralelas, permite que dois processos néo
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colineares se cruzem e permite ainda a combinacdo dos produtos correspondentes
usando um unico estagio da matriz.

[0126] Voltando ao arranjo dos processos ilustrados na Figura 10, o processo de
fabricacdo do corpo de coroa avanca de leste a oeste e 0s processos de se relinem
em uma localizac&o onde os conjuntos de anel e aba sdo montados em e presos aos
corpos de coroa correspondentes. O angulo preciso da diagonal pode variar em graus;
no entanto, o angulo das diagonais usadas para o processo de montagem do anel e
aba de puxar, de preferéncia, corresponderia ao angulo das diagonais usadas para o
processo de corpo de coroa. Em uma modalidade preferida na qual os espacos vazios
na chapa de corpo de coroa estéao dispostos usando um padrédo hexagonal (por razbes
de economia de espaco, conforme discutido acima), os estagios diagonais
correspondentes da chapa de conjunto de anel e aba de puxar 1010 formardo um
angulo de sessenta graus com o comprimento da chapa 1010. Em geral, o arranjo de
conjuntos de anel e aba de puxar deve coincidir com o arranjo de acondicionamento
em circulos usado na tira de corpo de coroa, de modo que cada conjunto de anel e
aba de puxar, quando sobreposto sobre uma tira de corpo de coroa correspondente,
esteja verticalmente alinhado com um corpo de coroa correspondente.

[0127] Uma vantagem de usar um processo de estampagem diagonal para
combinar os conjuntos de anel e aba de puxar e corpos de coroa que é um sistema
alternativo mais simples pode ser usado para conduzir 0 estigio da matriz de fixacao.
Uma fileira diagonal inteira de conjuntos de anel e aba de puxar pode ser unida com
uma fileira diagonal inteira de corpos de coroa em um Unico movimento de
compressao. Isto simplifica o sincronismo e alinhamento dos dois processos paralelos,
em que cada processo avanga um estagio inteiro entre compressdes sucessivas. Este
processo exclusivo confere ndo apenas uma vantagem na economia de tempo, uma
vez que uma fileira diagonal inteira de pecas de trabalho pode ser combinada em uma
Unica operacdo, mas também a vantagem de economia de espaco, dado o arranjo
benéfico de corpos de coroa e, portanto, o alinhamento angular correspondente de

conjuntos de anel e aba de puxar descrito aqui permite que a menor prensa de matriz
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para combinacédo das duas pecas de trabalho para um dado namero de corpos de
coroa e conjuntos de anel e aba a serem combinados.

[0128] A Figura 11 ilustra uma etapa de fabricagédo para formacdo de uma coroa
com anel de puxar através da combinagéo de corpos de coroa 1110 com conjuntos
de anel e aba de puxar 1120 correspondentes de acordo com uma modalidade. Em
tal etapa, o material que tem os conjuntos de anel e aba de puxar 1120 pode ser
movido diretamente sobre o material que tem os corpos de coroa 1110. Uma vez que
0s conjuntos de anel e aba de puxar 1120 estdo posicionadas sobre os corpos de
coroa 1110, o rebite 1130 estampado nos corpos de coroa 1110 e os furos de rebite
perfurados nos conjuntos de anel e aba de puxar 1120 estdo alinhados. Um ou mais
estampos distintos podem ser usados para combinar simultaneamente varios
conjuntos de anel e aba de puxar 1120 com corpos de coroa 1110 correspondentes,
uma vez que as porcdes correspondentes de cada coroa estdo alinhadas. Em
determinadas modalidades preferidas, seis estampos podem ser usados para
gualquer dado estagio da coroa; no entanto, também poderia ser empregado um
namero maior ou menor de estampos. Uma vez que os conjuntos de anel e aba de
puxar 1120 sdo combinados com 0s corpos de coroa 1110 usando os rebites 1130 e
furos de rebites, o material residual restante da construcdo de anel e aba de puxar
pode ser expelido do equipamento de fabricagédo descrito aqui. Em tais modalidades,
0s conjuntos de anel e aba de puxar 1120 e corpos de coroa 1110 combinados
continuam sobre no material de chapa de corpo de coroa como coroas montadas,
acabadas.

[0129] Uma vez que estas duas por¢des sdo combinadas para formar uma Unica
coroa acabada 1202 (tal como a coroa ilustrada na Figura 1A), outro conjunto de
estampos € usado para corrugar as coroas montadas 1202. A Figura 12 ilustra uma
etapa de fabricacdo para corrugacao da borda externa (isto €, "saia") de uma coroa
com anel de puxar montada 1202 de acordo com uma modalidade.

[0130] Durante a corrugagdo, 0s estampos também podem fornecer uma
curvatura desejada, bem como caneluras, se desejado, para a area de saia das coroas

para criar uma saia configurada para ser recebida em torno de uma abertura, tal como
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a parte superior de uma garrafa selecionada para receber uma coroa acabada
construida de acordo com os principios descritos. Na modalidade ilustrada, saias com
caneluras séao formadas nos conjuntos de coroa 1204 acabados, por exemplo, para
uso em aplicacdes de tampas de garrafa tipicas. No entanto, em outras modalidades,
as saias podem ser livres de quaisquer caneluras e, em vez disso, pode ser fornecida
uma superficie lisa.

[0131] Adicionalmente, os mesmos estampos podem ser usados para formacao
das areas de saia da coroa 1204 também podem ser usados para perfurar as coroas
1204 acabadas do material em chapa. Em outras modalidades, um conjunto separado
de estampos podem, em vez disso, ser usados para separar as coroas 1204 acabadas
de seu material de chapa. Além disso, em algumas modalidades, as porc¢des inferiores
do conjunto de estampos usados para remover as coroas montadas do material em
chapa também podem fornecer um material de revestimento a um lado inferior da
coroa durante criacdo da saia. Alternativamente, os revestimentos podem ser
adicionados em um processo subsequente com equipamento subsequente.
Equipamento de Fabricacao

[0132] A Figura 13A ilustra um sistema 1300 para fabricacdo de coroas com anel
de puxar de acordo com uma modalidade. O sistema 1300 exemplificativo
compreende equipamentos de automacao de pré-preparo 1310 para alimentacdo do
equipamento de prensa de matriz de estagio paralelo 1350 com uma sequéncia
continua de tiras de corpo de coroa. Os dois subsistemas 1310 e 1350 séo descritos
em maiores detalhes abaixo em relacéo as Figuras 13B e 13C.

[0133] De acordo com uma modalidade, a Figura 13B ilustra o equipamento 1310
para corte de uma chapa de corpo de coroa impressa 1313 em tiras de corpo de coroa
individuais e alinhamento e geracdo das tiras em uma alimentacédo extremidade-a-
extremidade continua para uso com um sistema de transporte. O equipamento 1310
inclui uma guilhotina hidraulica 1317, um empilhador de tiras 1322, uma endireitadora
1323 e uma mesa de elevacao/alimentador sem fim 1324. O equipamento 1310

também pode ter um painel elétrico 1314 que é resfriado por uma unidade AC 1311.
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[0134] A guilhotina hidraulica 1317, a qual pode ser alimentada por uma unidade
de energia hidraulica 1316, € alimentada por um alimentador de chapas automatico
1315 conectado a uma plataforma acionada por rolo 1312. Chapas de corpo de coroa
impressas 700 sdo depositadas sobre a plataforma acionada por rolo 1312 por um
operador da maquina ou outro processo automatizado. O alimentador de chapas
automatico 1315 endireita uma chapa de coroa 700 antes de ser alimentada de forma
sincrona para a guilhotina hidraulica 1317. A guilhotina hidraulica 1317, ou um
dispositivo similar, também pode ser responsavel por formar as bordas recortadas em
cada tira de corpo de coroa. O excesso de sucata do processo de corte e recorte seria
depositado em uma caixa de sucata para aparas 1326 transportadas pela remocéo
magnética de sucata 1320. As tiras cortadas saem da guilhotina 1317 e sdo movidas
por uma correia magnética 1319 para o empilhador de tiras 1322, o qual empilha as
tiras. Uma vez que as tiras empilhadas atingem um namero predeterminado, a pilha é
movida para baixo da linha para uma estacdo de endireitamento 1323 antes de ser
alimentada para o proximo subsistema através da mesa de elevacéo/alimentador sem
fim 1324.

[0135] A Figura 13C ilustra um subsistema 1350 para formacdo de coroas com
anel de puxar de acordo com uma modalidade. De uma maneira geral, o subsistema
1350 é constituido por um equipamento de automac¢do industrial adaptado para
realizar uma modalidade do processo de fabricacdo descrito acima em relacdo as
Figuras 6-12. Em determinadas modalidades, o subsistema 1350 pode ter uma
desempilhadora e alimentador de tira 1353, uma servo alimentacéo de coroa 1354,
uma servo alimentacdo de aba 1351, um primeiro sistema de matriz com multiplos
estagios 1360 para formar um ou mais corpos de coroa, um segundo sistema de matriz
com multiplos estagios 1361 para formar um ou mais conjuntos de anel e aba de
puxar, um terceiro sistema de matriz com multiplos estagios 1362 para combinacao
de um ou mais corpos de coroa com um ou mais conjuntos de anel e aba de puxar,
um transportador de saida 1356, picadores de sucata 1355 e transportadores de
sucata 1358. Cada uma destas matrizes de multiplos estagios pode incluir uma ou

mais prensas de matriz e equipamentos auxiliares, conforme necessario.
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[0136] O subsistema 1350 recebe uma pilha de tiras de corpo de coroa como
entrada para o componente desempilhadora 1353. A desempilhadora 1353 alimenta
sequencialmente as tiras de corpo de coroa através de um transportador para o
primeiro sistema de matriz com multiplos estagios 1360, o qual é usado para criar um
ou mais corpos de coroa na alimentacao de tiras. Um diferencial de velocidade de
transporte positivo entre o alimentador de tiras 1353 e o transportador da
servoalimentagédo de coroa 1354 pode ser usado para remover 0S espagos vazios
entre as tiras. Em modalidades preferidas onde as extremidades de cada tira tém
extremidades recortadas, a desempilhadora e o alimentador de tiras 1353 também
assegurarao o alinhamento correto das bordas, de modo que a borda traseira de uma
primeira tira resida dentro da borda recortada dianteira de uma tira subsequente.
[0137] O ritmo de alimentacdo continua de tiras € controlado por uma
servoalimentacdo de coroa 1354. Um servomecanismo, algumas vezes abreviado
para servo, € um dispositivo automatico que usa feedback negativo de deteccdo de
erro para corrigir o desempenho de um mecanismo e é definido por sua funcéo.
Usualmente, ele inclui um codificador embutido. Um servomecanismo €, algumas
vezes, denominado "Heterostat”, uma vez que ele controla o comportamento de um
sistema por meio de Heterostase. O termo se aplica a sistemas onde os sinais de
feedback ou de correcao de erros ajudam a controlar a posicao mecanica, velocidade
ou outros parametros. A medida que o servo de coroa 1354 avanca uma tira de corpo
de coroa, um terceiro sistema de matriz com multiplos estagios 1362 forma um ou
mais corpos de coroa na tira de corpo de coroa. Por exemplo, uma série de estagios
de matriz podem criar linhas entalhadas, formar um rebite ou furo de rebite, gravar em
relevo o corpo de coroa com recessos ou protuberancias e pré-cortar o corpo de coroa
da chapa.

[0138] Simultaneamente com a criacdo do corpo de coroa, um processo de
fabricacdo em paralelo separado é usado para formar o conjunto de anel e aba de
puxar. Uma bobina de anel e aba 1380 fornece uma entrada continua de folha de
flandres para este segundo processo, o qual € controlado e avancado pela

servoalimentacéo de aba 1354. Assim como o processo de criacdo de corpo de coroa,
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um segundo sistema de matriz com multiplos estagios 1361 pode ser usado para
formar ou mais conjuntos de anel e aba de puxar sobre a alimentacao de folha de
flandres. Por exemplo, uma série de estagios de matriz podem cortar os contornos do
anel e aba, gravar em relevo as abas, formar os furos de rebite, dobrar as bordas do
anel, dobrar as bordas da aba e enrolar ou nivelar as bordas dobradas.

[0139] No equipamento 1350 exemplificativo ilustrado pela Figura 13C, o processo
de corpo de coroa flui de norte para sul e processo de conjunto de anel e aba de puxar
flui de oeste para leste. Em modalidades preferidas, a linha de transporte para o
segundo processo pode estar disposta acima e perpendicularmente ao processo de
corpo de coroa, de modo que os dois processos se cruzem em um ponto no qual o
conjunto de anel e aba esta suficientemente formado, de modo que ele possa ser
unido a um corpo de coroa correspondente. Conforme ilustrado acima na Figura 10, 0
estagio para o conjunto de anel e aba pode ser escalonado na diagonal, de tal modo
gue uma Unica fileira diagonal de perfuradoras de matriz possa ser usada para
combinar os dois processos. De modo a corresponder ao angulo formado pelo arranjo
estreitamente acondicionado de corpos de coroa, em modalidades preferidas, as
fileiras diagonais de conjuntos de anel e aba deverédo formar um angulo de sessenta
graus em relacéo a linha de transporte de corpo de coroa.

[0140] Em modalidades alternativas, o segundo sistema de matriz com multiplos
estagios 1361 para formacao de conjuntos metalicos de anel e aba de puxar poderia,
em vez disso, ser substituido por uma maquina de moldagem de plastico, tal como um
processo de moldagem por injecédo. Alternativamente, os conjuntos de anel e aba de
puxar poderiam ser pré-fabricados e simplesmente combinados com os corpos de
coroa usando um processo de rebitagem similar.

[0141] Um terceiro sistema de matriz com multiplos estagio ou prensa 1362 pode
ser usado para alinhar o conjunto de anel e aba de puxar com um corpo de coroa
correspondente, cortar o anel e aba de puxar da chapa de abas, prender o conjunto a
coroa usando um rebite (formado sobre o corpo da coroa ou usando um rebite
separado), aparar a coroa com anel de puxar montada e formar a saia corrugada. De

acordo com uma modalidade ilustrada pela Figura 13C, o terceiro processo €&
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posicionado em linha com a linha de transporte de corpo de coroa. Quando o estagio
final da prensa de matriz com multiplos estagios 1362 separa uma coroa com anel de
puxar acabada da trama de suporte de folha de flandres, a coroa anel de puxar
acabada é depositada sobre o transportador de saida 1356, o qual transportara o
produto acabado para uma caixa de coleta ou outro subsistema de acionamento ou
controle de qualidade.

[0142] Apbs a coroa com anel de puxar acabada ser separada da trama de suporte
restante, a tira de corpo de coroa nao utilizada restante prossegue ao longo do
transportador até que seja consumida por um cortador de sucata 1355. A sucata
picada é depositada sobre um ou mais transportadores de sucata 1358, os quais
transportam a sucata para um recipiente de sucata (ndo mostrada). Da mesma forma,
a alimentacéo de folha de flandres restante da bobina anel e aba é processada por
um segundo picador de sucata 1359 localizado na extremidade da linha de processo
de conjunto de anel e aba de puxar. A sucata é transportada por um segundo
transportador de sucata 1360 para um recipiente de sucata. Em determinadas
modalidades preferidas, conforme mostrado na Figura 13C, os dois transportadores
de sucata 1358 devem estar dispostos paralelos um ao outro, de modo que a sucata
possa ser depositada em um local em comum.

Modalidades Fabricadas Adicionais

[0143] A Figura 14 ilustra uma vista isométrica de uma modalidade alternativa de
uma coroa 1400 que pode ser fabricada usando as técnicas e equipamento descritos
aqui. Especificamente, a coroa 1400 na modalidade € uma coroa de bitola reduzida,
tal como uma RGC discutida em detalhes acima. Tal RGC 1400 inclui um corpo de
coroa 1410 fabricado usando técnicas e processos similares para outros corpos de
coroa discutidos acima. Em patrticular, o corpo de coroa 1410 de tal RGC 1400 inclui
a formacdo de um ou mais recessos 1420 concéntricos com o corpo de coroa 1410.
Embora o recesso ilustrado 1420 seja um Unico recesso com uma superficie uniforme
rebaixada abaixo da superficie superior da coroa 1400, as técnicas descritas podem
ser usadas para formar multiplos recessos ou um recesso com multiplos niveis,

conforme desejado. Além disso, areas de transicdo 1430 também podem ser
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formadas durante o processo de fabricacdo para criar uma transicdo suave da parte
superior da coroa 1400 para a superficie rebaixada do recesso 1420. Além disso, uma
area de saia 1440 também pode ser formada na coroa 1400 usando as técnicas de
fabricagao descritos e tal saia 1440 pode incluir caneluras 1450, conforme ilustrado,
ou pode incluir uma superficie lisa, conforme discutido em detalhes abaixo,
dependendo da aplicacao.

[0144] A Figura 15 ilustra uma vista superior em perspectiva de uma modalidade
alternativa de uma coroa 1500, similar aquela da coroa da Figura 1, a qual pode ser
fabricada de acordo com as técnicas de fabricacdo e os principios descritos. Nesta
modalidade, a localizacédo de fixacdo do anel de puxar 1510 (isto é, localizacdo do
rebite 1520) é descentralizada do centro do corpo de coroa. Assim, a localizacéo de
fixacdo 1520 esta mais proxima da saia 1530 do que a localizagéo de fixagdo do anel
de puxar na Figura 1. Além disso, linhas entalhadas adicionais, citadas coletivamente
como linhas entalhadas traseiras 1540, também est&o incluidas nesta modalidade da
coroa 1500. Nesta configuracéo, as linhas entalhadas traseiras 1540 sdo mostradas
como linhas nao paralelas, embora qualquer uma de tais configuracoes alternativas
possam ser implementadas, dependendo da escolha de design de engenharia. Ao
fornecer a localizacéo de fixacdo 1520 para o anel de puxar 1520 fora do centro, tais
modalidades de uma coroa 1500 construida de acordo com os principios descritos
pode fornecer uma alavanca adicional para rasgamento da coroa 1500 durante o
processo de abertura e remocao. Especificamente, uma vez que a coroa 1500 é
inicialmente rompida pela elevacéao da parte dianteira do anel de puxar 1510, o usuario
comeca a puxar o anel para a frente 1510 e ligeiramente para a direita (conforme
visualmente indicado pela seta em negrito).

[0145] Ao posicionar a localizacao fora do centro da porcéo de fixacdo 1520 para
a "traseira" da coroa 1500, uma alavanca adicional € criada para 0 usuario puxar o
anel de puxar 1510 em direcéo a frente da coroa 1500. Assim, uma alavanca adicional
permite que o usuario rasgue mais facilmente as linhas entalhadas 1550a e 1550b
durante o processo de abertura. Consequentemente, 0 movimento da localizacdo de

fixacdo 1520 néo é arbitrario e, em vez disso, é feito de modo para tras da coroa 1500
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em um esforco para aumentar o efeito de alavanca durante rasgamento da linha
entalhada. Adicionalmente, a distancia que a localizacao de fixagdo 1520 € movida
para fora do centro pode ser selecionada dependendo do aumento da forca de
alavanca desejado. Por exemplo, se uma coroa mais espessa € empregada, entéo,
mais forca de rasgamento pode ser fornecida para abertura facil. Naturalmente, a
espessura da coroa 1500 néo precisa ser levada em consideracédo. Da mesma forma,
0 numero, comprimento e alinhamento de uma ou mais das linhas entalhadas traseiras
1540 também podem ser selecionados em fungéo da espessura da coroa 1500, dentre
outras consideracoes.

[0146] A Figura 16A é uma vista em perspectiva de outra modalidade alternativa
de uma coroa 1600 que pode ser fabricada de acordo com os principios de fabricacdo
descritos aqui. Especificamente, as técnicas de fabricacdo descritas podem ser
empregadas para formar esta modalidade da coroa 1600 com um conjunto de abertura
integrado. A ranhura anular 1610 € um recesso, o qual pode ser formado similarmente
aos outros recessos discutidos aqui, entre a superficie superior 1620 da coroa 1600 e
o anel de puxar 1630. A superficie superior da aba de anel 1630 e a superficie superior
1620 sao substancialmente coplanares, o que mantém a aba de anel 1630 nivelada
ou abaixo da superficie da coroa 1600. Além disso, a porcéo central 1640 do corpo de
coroa 1600 nesta modalidade n&do € um rebite, mas, em vez disso, é um platd central
formado quando a ranhura 1610 € moldada por meio de formag&do de um recesso na
superficie superior do corpo de coroa usando as técnicas descritas. O anel de puxar
1630 esta localizado dentro da ranhura 1610, enquanto que a por¢ao de aba 1650 se
estende a partir de e € formada de modo integral com a saia 1660. As linhas
entalhadas 1670a e 1670b definem as bordas laterais da porgéo de aba de puxar 1650
e promovem o rasgamento do material ao longo das ditas linhas entalhadas 1670
guando a coroa 1600 é aberta ao puxar a aba 1650 com anel de puxar 1630. A Figura
16B é uma vista em perspectiva da coroa 1600 da Figura 16A a medida que a coroa
esta sofrendo uma operacgéo de abertura.

[0147] A Figura 17A ilustra uma vista superior em perspectiva de uma modalidade

alternativa de uma coroa 1700 que pode ser fabricada usando as técnicas de
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fabricacéo e processos descritos. O conjunto de abertura da presente modalidade da
coroa 1700 tem, novamente, um conjunto de anel e aba de puxar, conforme discutido
acima, o qual inclui o anel de puxar 1710, a por¢ao de aba 1720 e um meio de fixagcédo
1730 (o qual pode ser um rebite, conforme discutido acima) para prender o conjunto
de abertura ao corpo de coroa da coroa 1700. Como também podem ser formadas
com as técnicas discutidas aqui, as linhas entalhadas 1740, nesta modalidade da
coroa 1700, compreendem a linha entalhada 1740a, a qual desce abaixo da parte
superior da coroa 1700 e para baixo da saia 1750, bem como a linha entalhada 1740b,
a qual se estende da parte superior da coroa 1700 e, entdo, se curva para formar a
linha entalhada 1740c a qual, por sua vez, atravessa ao longo da saia 1750
substancialmente equidistante da parte superior da coroa 1700 e da borda inferior da
saia 1750.

[0148] Também nesta modalidade da coroa 1700 fabricada de acordo com os
principios descritos, uma membrana 1760 pode ser incluida sob a superficie superior
da coroa 1700. Nesta modalidade, tal membrana 1760 pode ser incluida no lugar do
revestimento normalmente encontrado em tampas de garrafa. Mais especificamente,
esta modalidade da coroa 1700 pode ser usada em um frasco médico ou outro
recipiente similar e, portanto, a membrana 1760 pode ser uma membrana perfuravel
para ser perfurada por uma seringa ou outro dispositivo médico similar. Também
importante nesta modalidade € a saia sem caneluras 1760. Especificamente, a saia
1750, nesta modalidade, pode ser formada por meio das técnicas descritas acima, de
modo que ela possa ser engatada por pressdo em torno do frasco médico. Assim, esta
modalidade da coroa 1700 fabricada conforme descrito aqui é Unica pelo fato de que
a saia é "invertida" para dentro, mas a coroa 1700 ainda pode ser rasgada e removida
do recipiente. A Figura 17B € uma vista em perspectiva da coroa 1700 da Figura 17A
a medida que a coroa esta sofrendo uma operacdo de abertura. Nesta vista, a
membrana 1760 subjacente pode ser facilmente observada.

[0149] A Figura 18 ilustra uma vista superior em perspectiva de ainda outra
modalidade alternativa de uma coroa 1800 que pode ser fabricada usando as técnicas

de fabricacéo e processos descritos. O conjunto de abertura da presente modalidade
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da coroa 1800 tem, novamente, um conjunto de anel e aba de puxar, conforme
discutido acima, o qual inclui o anel de puxar 1810, a por¢ao de aba 1820 e um meio
de fixacdo 1830 (o qual, por sua vez, pode ser um rebite, conforme discutido acima)
para prender o conjunto de abertura ao corpo de coroa da coroa 1800. Como também
podem ser formadas com as técnicas discutidas aqui, as linhas entalhadas 1800,
nesta modalidade da coroa 1800, compreendem as linhas entalhadas 1840a e 1840Db,
as quais se estendem de préximo do perimetro da parte superior da coroa 1850 e
continuam através da area central da parte superior da coroa 1850. Além disso, é
fornecida a linha entalhada 1840c que circunscreve a parte superior da coroa 1850. A
linha entalhada 1840c de circunscricéo é fornecida para permitir a remoc¢éao completa
da parte superior da coroa 1850 nesta modalidade da coroa 1800. Também nesta
modalidade da coroa 1800 fabricada de acordo com o0s principios descritos, uma
membrana 1860 pode ser incluida sob a parte superior da coroa 1850 da coroa 1800.
Assim como antes, tal membrana 1860 pode ser incluida no lugar do revestimento
tipicamente encontrado em tampas de garrafa. Assim, esta modalidade da coroa 1800
também pode ser usada em um frasco médico ou outro recipiente similar e, portanto,
a membrana 1860 pode ser uma membrana perfuravel para ser perfurada por uma
seringa ou outro dispositivo médico similar. Também importante nesta modalidade é
a saia sem caneluras 1870. Especificamente, a saia 1870, nesta modalidade, pode
ser formada por meio das técnicas descritas acima, de modo que ela possa ser
engatada por pressdo em torno do frasco médico. No entanto, esta modalidade da
coroa 1800 fabricada conforme descrito aqui também é Unica pelo fato de que a saia
1870 nado apenas € "invertida" para dentro, mas pode permanecer no frasco médico
ou outro recipiente apés a parte superior da coroa 1850 ter sido rasgada e removida
do recipiente.

[0150] A Figura 19 é uma vista superior em perspectiva de outra modalidade
alternativa de uma coroa 1900 que pode ser fabricada usando os principios e técnicas
descritos aqui. Esta modalidade da coroa 1900 pode, novamente, ser empregada para
uso com um frasco médico ou outro recipiente similar. A coroa 1900 inclui o anel de

puxar 1910, fabricado conforme descrito acima para outras modalidades. No entanto,
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nesta modalidade, o anel de puxar 1910 esta preso a aba em dobradica 1920 e ao
tampéao 1930, o qual tem uma porc¢ao superior € uma por¢ao inferior. A parte superior
do tampéao 1930 e a parte inferior formam uma ranhura de recepg¢éo anular 1940. O
anel de puxar 1910 se encaixa perfeitamente na ranhura 1940 de modo que, quando
o anel de puxar 1910 é puxado para cima, o tampao 1930 € liberado da parte superior
da coroa 1950 da coroa 1900, girando sobre a aba em dobradica 1920 para abrir a
coroa 1900. O anel de puxar 1910, tampé&o 1930 e aba em dobradica 1920 formam o
conjunto de abertura de coroa 1900 e todos podem ser fabricados de acordo com os
principios descritos. Para facilitar a operacao do anel de puxar 1910, uma porcéo de
coroa 1900 esta em recesso ou € rebaixada para acomodar uma unha humana ou
ferramenta de abertura. Esta por¢cédo rebaixada torna mais facil acessar o anel de
puxar 1910 para operar 0 conjunto de abertura. Assim como em outras modalidades
discutidas anteriormente, a coroa 1900 inclui uma saia 1960 que pode ser formada
por meio das técnicas descritas acima, de modo que ela possa ser engatada por
pressao em torno do frasco médico. Conforme acontece com a modalidade ilustrada
na Figura 18, nesta modalidade da coroa 1900, a saia 1960 €, novamente, "invertida"
para dentro e permanecera no frasco médico ou outro recipiente apés o tampao de
coroa 1930 ter sido aberto, conforme descrito acima.

[0151] As ilustracdes de modalidades descritas aqui se destinam a fornecer um
entendimento geral da estrutura de varias modalidades e ndo se destinam a servir
como uma descricdo completa de todos os elementos e caracteristicas do dispositivo
e sistemas que possam fazer uso das estruturas descritas aqui. Muitas outras
modalidades serdo evidentes para aqueles versados na técnica quando de revisao da
descricdo acima. Outras modalidades podem ser usadas e derivadas das mesmas,
de modo que substituicdes estruturais, de materiais e logicas e variacdes possam ser
feitas sem se afastar do ambito do presente relatorio descritivo. As figuras séo
meramente representativas e podem nao estar desenhadas em escala. Determinadas
propor¢cdes das mesmas podem ser exageradas, enquanto que outras podem ser
minimizadas. Assim, o relatorio descritivo e os desenhos devem ser considerados em

um sentido ilustrativo, em vez de em um sentido restritivo.
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[0152] Tais modalidades do assunto da invencédo podem ser ditas aqui, individual
e/ou coletivamente, pelo termo "invencdo"” meramente por conveniéncia e sem
pretender limitar voluntariamente o &mbito do presente pedido a uma Unica invencao
ou conceito inventivo se mais de um €, na verdade, descrito. Assim, embora
modalidades especificas tenham sido ilustradas e descritas aqui, sera apreciado que
gualquer configuracéo calculada para obter a mesma finalidade pode substituir as
modalidades especificas mostradas. A presente descri¢cdo pretende cobrir quaisquer
e todas as adaptacdes ou variagdes de varias modalidades. Combinagbes das
modalidades acima e outras modalidades que néo especificamente descritas aqui
serdo evidentes para aqueles versados na técnica quando de revisdo da descricédo

acima.

Peticdo 870200040197, de 27/03/2020, pag. 52/71



1/7

REIVINDICACOES

1. Método de fabricacdo de uma coroa com anel de puxar (100) usando

uma maquina Unica, caracterizado pelo fato de compreender as etapas de:

formar uma pluralidade de corpos de coroa (110) a partir de um primeiro
material de partida (700), em que a pluralidade de corpos de coroa (110) sdo formados
em fileiras diagonais paralelas em relacdo ao comprimento do primeiro material de
partida (700) usando um primeiro sistema de matriz com multiplos estagios (1360),
em que formar a pluralidade de corpos de coroa (110) compreende ainda formar um
arranjo de linha entalhada (104) em cada uma da pluralidade de corpos de coroa
(110), o arranjo de linha entalhada (104) compreende:

uma primeira linha entalhada (411a) se estendendo em uma direcéo radial
linear de uma area central de uma porgéao superior (310) de cada corpo de coroa (110)
a borda inferior (103) de uma saia (106) de cada corpo de coroa (110); e

uma segunda linha entalhada compreendendo:

um segmento radial superior (411b) se estendendo em uma direcéo linear
da &rea central da porcao superior (310) de cada corpo de coroa (110) a saia (106) de
cada corpo de coroa (110), e

um segmento anular inferior (109) se estendendo circunferencialmente ao
longo da saia (106) em uma direcao anular e se estendendo de uma extremidade do
seguimento radial superior (411b), o segmento anular inferior (109) sendo definido em
um segundo plano horizontal equidistante a um primeiro plano horizontal definido ao
longo da borda inferior (103) da saia (106);

formar uma pluralidade de conjuntos (150) de aba e anel de puxar a partir
de um segundo material de partida (902), em que a pluralidade de conjuntos (150) de
aba e anel de puxar sdo formados em fileiras diagonais paralelas em relacdo ao
comprimento do segundo material (902) de partida usando um segundo sistema de
matriz com multiplos estagios (1361), que compreende uma pluralidade de fileiras
diagonais de perfuradoras de matriz onde pelo menos uma da pluralidade de fileiras
diagonais compreende cada estagio dos multiplos estagios, simultaneamente com a

formacéao da pluralidade de corpos de coroa (110) pelo primeiro sistema de matriz com
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multiplos estagios (1360);

formar uma pluralidade de coroas com anel de puxar (100) ao combinar
simultaneamente usando um terceiro sistema de matriz com multiplos estagios (1362)
cada corpo de coroa (110) de uma fileira diagonal da pluralidade de corpos de coroa
(110) com uma fileira diagonal correspondente de conjuntos (150) de aba e anel de
puxar da pluralidade de conjuntos (150) de aba e anel de puxar;

formar uma saia circunferencial (106) que desce abaixo de uma parte
superior (310) de cada coroa com anel de puxar (100) usando o terceiro sistema de
matriz com multiplos estagios (1362); e

remover a pluralidade de coroas com anel de puxar (100) do primeiro
material de partida (700) também usando o terceiro sistema de matriz com multiplos
estagios (1362).

2. Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado pelo fato de

ainda compreender as etapas de:

cortar o primeiro material de partida (700) em uma pluralidade de tiras
retangulares (701);

formar bordas recortadas (704, 705) sobre duas extremidades opostas de
cada tira retangular (701) da pluralidade de tiras retangulares (701); e

colocar uma primeira borda recortada (704, 705) de uma primeira tira (701)
retangular da pluralidade de tiras retangulares (701) em uma segunda borda recortada
(704, 705) de uma segunda tira retangular (701) da pluralidade de tiras retangulares
(701).

3. Método, de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizado pelo fato de que

as bordas recortadas (704, 705) sao curvilineas.

4. Método, de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado pelo fato de que

a formacédo da pluralidade de conjuntos (150) de anel e aba de puxar ainda
compreende formar a pluralidade de conjuntos (150) de anel e aba de puxar a partir
do segundo material de partida (902) usando dois ou mais estagios progressivos de
producéo.

5. Método, de acordo com a reivindicacao 1, caracterizado pelo fato de que
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a formacao de uma saia circunferencial (106) para cada coroa com anel de puxar (100)
compreende simultaneamente formar saias circunferenciais (106) para uma unica
fileira diagonal de coroas com anel de puxar (100) formadas por uma fileira diagonal
de corpos de coroa (110) combinada com uma fileira diagonal de conjuntos (150) de
anel e aba de puxar.

6. Método, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo fato de que

a formacao da pluralidade de corpos de coroa (110) ainda compreende formar um
rebite (153) sobre cada corpo de coroa (110) na pluralidade de corpos de coroa (110),
e em que a formacdo da pluralidade de conjuntos (150) de anel e aba ainda
compreende perfurar um furo de rebite (505) em cada conjunto (150) de anel e aba
de puxar na pluralidade de conjuntos (150) de anel e aba de puxar.

7. Método, de acordo com a reivindicacéo 6, caracterizado pelo fato de que

a combinacao de cada corpo de coroa (110) da pluralidade de corpos de coroa (110)
com um conjunto (150) de anel e aba de puxar correspondente da pluralidade de
conjuntos (150) de anel e aba de puxar ainda compreende:

alinhar o primeiro material de partida (700) em relacéo ao segundo material
de partida (902);

separar uma fileira diagonal de conjuntos (150) de anel e aba de puxar do
primeiro material de partida (700); e

fixar cada conjunto (150) de anel e aba de puxar da fileira diagonal de
conjuntos (150) de anel e aba de puxar a um corpo de coroa (110) correspondente em
uma fileira diagonal de corpos de coroa (110) ao comprimir cada conjunto (150) de
anel e aba de puxar sobre um corpo de coroa (110) correspondente.

8. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que

a formacéo da pluralidade de corpos de coroa (110) ainda compreende formar uma
ou mais porcdes rebaixadas (107) em cada corpo de coroa (110) da pluralidade de
corpos de coroa (110), em que as uma ou mais porc¢des rebaixadas (107) formam
secoes transversais corrugadas em cada corpo de coroa (110).

9. Método, de acordo com a reivindicacao 8, caracterizado pelo fato de que

as uma ou mais porcoes rebaixadas (107) compreendem uma base rebaixada para
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colocacdo de um conjunto (150) de anel e aba de puxar preso, e em que a base
rebaixada é adequadamente dimensionada de modo que a superficie superior (310)
do conjunto (150) de anel e aba de puxar preso esteja alinhada com um ressalto
adjacente do corpo de coroa (110) correspondente.

10. Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado pelo fato de

gue o primeiro material de partida (700) € uma folha de flandres e o segundo material
de partida (902) ndo é metdlico.

11. Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado pelo fato de

gue o segundo material de partida (902) compreende um plastico ou uma resina
sintética.

12. Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado pelo fato de

gue o primeiro material de partida (700) compreende um desenho impresso.
13. Maquina unica de fabricacdo de uma coroa com anel de puxar (100),

caracterizada pelo fato de compreender:

um primeiro sistema de matriz com multiplos estagios (1360)
compreendendo uma pluralidade de fileiras diagonais de perfuradoras de matriz, pelo
menos uma de dita pluralidade de fileiras diagonais compreendendo cada estagio dos
multiplos estagios, o primeiro sistema de matriz com mudltiplos estagios (1360)
adaptado para:

(i) formar uma pluralidade de corpos de coroa (110) a partir de um primeiro
material de partida (700), em que a pluralidade de corpos de coroa (110) é formada
em fileiras diagonais paralelas em relacdo ao comprimento do primeiro material de
partida (700); e

(i) formar um arranjo de linha entalhada (104) em cada um da pluralidade
de corpos de coroa (110), o arranjo de linha entalhada compreendendo:

uma primeira linha entalhada (411a) se estendendo em uma direcéo radial
linear de uma area central de uma porgéao superior (310) de cada corpo de coroa (110)
a uma borda inferior (103) de uma saia (106) de cada corpo de coroa (110); e

uma segunda linha entalhada compreendendo:

um segmento radial superior (411b) se estendendo em uma direcéo linear
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da area central da porcao superior (310) de cada corpo de coroa (110) a saia (106) de
cada corpo de coroa (110), e

um segmento anular inferior (109) se estendendo circunferencialmente ao
longo da saia (106) em uma dire¢ao anular e se estendendo de uma extremidade do
seguimento radial superior (411b), o segmento anular inferior (109) sendo definido em
um segundo plano horizontal equidistante a partir de um primeiro plano horizontal
definido ao longo da borda inferior (103) da saia (106);

um segundo sistema de matriz com mdultiplos estagios (1361)
compreendendo uma pluralidade de fileiras diagonais de perfuradoras de matriz, pelo
menos uma de dita pluralidade de fileiras diagonais compreendendo cada estagio dos
multiplos estagios, o segundo sistema de matriz com multiplos estagios (1361)
adaptado para formar uma pluralidade de conjuntos (150) de anel e aba de puxar a
partir de um segundo material de partida (902) simultaneamente com a formacéo da
pluralidade de corpos de coroa (110) pelo primeiro sistema de matriz com multiplos
estagios (1360), em que a pluralidade de conjuntos (150) de anel e aba de puxar séo
formados em fileiras diagonais paralelas em relagdo ao comprimento do segundo
material de partida (902); e

um terceiro sistema de matriz com multiplos estagios (1362)
compreendendo uma fileira diagonal de perfuradoras de matriz adaptadas para:

(i) formar uma pluralidade de coroas com anel de puxar (100) ao combinar
simultaneamente cada corpo de coroa (110) de uma fileira diagonal da pluralidade de
corpos de coroa (110) com uma fileira diagonal correspondente de conjuntos (150) de
anel e aba de puxar da pluralidade de conjuntos (150) de anel e aba de puxar,

(i) formar uma saia circunferencial (106) que desce abaixo de uma parte
superior (310) de cada coroa com anel de puxar (100); e

(iif) remover a pluralidade de coroas com anel de puxar (100) do primeiro
material de partida (700).

14. Maquina Unica, de acordo com a reivindicagdo 13, caracterizada pelo

fato de que ainda compreende um primeiro alimentador de material de partida (1353)

adaptado para:
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cortar o primeiro material de partida (700) em uma pluralidade de tiras
retangulares (701);

formar bordas recortadas (704, 705) sobre duas extremidades opostas de
cada tira retangular (701) da pluralidade de tiras retangulares (701); e

colocar uma primeira borda recortada (704, 705) de uma primeira tira
retangular (701) da pluralidade de tiras retangulares (701) em uma segunda borda
recortada (704, 705) de uma segunda tira retangular (701) da pluralidade de tiras
retangulares (701).

15. Maquina unica, de acordo com a reivindicacao 14, caracterizada pelo

fato de que o primeiro alimentador de material de partida (1353) é ainda adaptado
para empilhar a pluralidade de tiras retangulares (701).
16. Maquina Unica, de acordo com a reivindicagdo 13, caracterizada pelo

fato de que o segundo sistema de matriz com multiplos estagios (1361) compreende
uma prensa de matriz progressiva adaptada para formar a pluralidade de conjuntos
(150) de anel e aba de puxar a partir do segundo material de partida (902) usando
dois ou mais estagios de matriz, e em que duas ou mais matrizes de um estagio de
matriz dos dois ou mais estagios de matriz estdo dispostas em uma fileira diagonal
em relacdo a uma direcao de alimentacdo do segundo material de partida (902).

17. Maquina Unica, de acordo com a reivindicagdo 13, caracterizada pelo

fato de que o terceiro sistema de matriz com multiplos estagios (1362) é ainda
adaptado para formar uma saia circunferencial (106) para cada coroa com anel de
puxar (100) ao formar simultaneamente saias circunferenciais (106) para uma unica
fileira diagonal de coroas com anel de puxar (100) formadas por uma fileira diagonal
de corpos de coroa (110) combinada com uma fileira diagonal de conjuntos (150) de
anel e aba de puxar.

18. Maquina unica, de acordo com a reivindicacao 13, caracterizada pelo

fato de que o primeiro sistema de matriz com mdultiplos estagios (1360) é ainda
adaptado para formar um rebite (153) sobre cada corpo de coroa (110) na pluralidade
de corpos de coroa (110), e em que o segundo sistema de matriz com multiplos

estagios (1361) € ainda adaptado para perfurar um furo de rebite (505) em cada
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conjunto (150) de anel e aba de puxar na pluralidade de conjuntos (150) de anel e aba
de puxar.

19. Maquina unica, de acordo com a reivindicagdo 18, caracterizada pelo

fato de que o terceiro sistema de matriz com mudltiplos estagios (1362) é ainda
adaptado para:

alinhar o primeiro material de partida (700) em relacdo ao segundo material
de partida (902);

separar uma fileira diagonal de conjuntos (150) de anel e aba de puxar do
primeiro material de partida (700); e

prender cada conjunto (150) de anel e aba de puxar da fileira diagonal de
conjuntos (150) de anel e aba de puxar a um corpo de coroa (110) correspondente em
uma fileira diagonal de corpos de coroa (110) ao comprimir cada conjunto (150) de
anel e aba de puxar sobre um corpo de coroa (110) correspondente.

20. Maguina unica, de acordo com a reivindicacdo 13, caracterizada pelo

fato de que o primeiro sistema de matriz com mdultiplos estagios (1360) é ainda
adaptado para formar uma ou mais porcdes rebaixadas (107) sobre cada corpo de
coroa (110) da pluralidade de corpos de coroa (110), em que as uma ou mais porc¢oes
rebaixadas (107) formam sec¢des transversais corrugadas em cada corpo de coroa
(110).
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