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DESCRIPCION
Procedimiento de fabricaciéon de una tapa de lata compuesta de un material compuesto

La presente invencién se refiere a un método para fabricar una tapa de lata compuesta de un material compuesto y
que comprende al menos una parte de chapa, en particular, una parte de aluminio o una placa de hojalata, y al menos
una parte de pléstico, en particular, compuesta de polipropileno o tereftalato de polietileno.

Las tapas de latas para latas de bebidas tipicamente tienen una seccién de abertura que esta separada de la tapa de
la lata restante mediante una linea de debilitamiento y que se puede mover fuera del plano de extremo a través de un
elemento de traccién sujeto al mismo para abrir la lata. La seccién de abertura puede moverse a este respecto dentro
de la lata o puede moverse hacia arriba. También se conocen tapas de latas que se pueden volver a cerrar, en las
que un marco de sellado de material plastico que esta conectado a la superficie del extremo fijo y que rodea la regién
de abertura esta conectado a la regidén del extremo metalico que rodea la regiéon de abertura. Una unidad de cierre
que esta conectada a la seccidén de abertura de metal de la tapa de la lata que puede girarse abierta coopera con el
marco de sellado. El marco de sellado y la unidad de cierre consisten preferiblemente en plastico y la tapa de lata
consiste en una placa de aluminio o estafio. Se utilizan tapas similares para latas de alimentos. También se ha sabido
que se proporciona un hueco micro entre la seccién de abertura y la regién de lata fija en lugar de la linea de
debilitamiento. En este caso, la tapa de la lata esta recubierta hacia el interior por una pelicula de plastico para cubrir
el hueco micro de manera hermética. La pelicula de plastico también se abre al abrir la tapa de la lata, para lo cual
también se puede proporcionar una linea de debilitamiento en la pelicula de plastico.

Por el documento DE 20 32 928 A1 se conoce un método para el pretratamiento de objetos metélicos en el que una
pieza de desgarre y sellado de polimero de propileno se adhiere a un extremo de un recipiente de metal mediante
calentamiento inductivo. El documento US 4.397.401 A se refiere a un cierre de recipiente facil de abrir y a un método
de fabricacién del mismo, en donde la abertura de la tapa del recipiente de metal esta provista de un protector de
bordes provisto de plastico. La unién del protector de bordes con la parte de tapa tiene lugar mediante pegado en
caliente utilizando calentamiento por induccién de alta frecuencia. El documento JP 2002 179061 A se refiere a una
tapa laminada compuesta de metal y plastico, en donde el material plastico y el material de la tapa pasan entre dos
rodillos laminadores bajo calentamiento por induccién y se unen entre si.

El documento JP HO5 104635A divulga la unién de una capa de polipropileno y un laminado multicapa de lamina de
aluminio y pelicula de polipropileno en una herramienta de conformado.

El objetivo subyacente de la invencién es proporcionar un método para fabricar una tapa de lata de este tipo que sea
lo més simple y econémico posible.

Este objetivo se satisface mediante un método con las caracteristicas de la reivindicacién 1 y en particular por que la
parte de plastico y la parte de chapa metalica se unen presionando juntas y mediante calentamiento inductivo.

La parte de plastico se funde parcialmente por el calentamiento inductivo y, por lo tanto, se conecta a la pieza de
chapa metalica con continuidad del material. El calentamiento por induccién tiene la ventaja aqui de que solo la parte
de chapa metélica se calienta directamente, ya que corrientes de Foucault solo se pueden generar en la parte de
chapa fundida debido a la induccién. En contraste, la parte de plastico se calienta indirectamente por la parte de metal,
por lo que el lado de la parte de plastico que entra en contacto con la parte de chapa metélica, en particular, esta
parcialmente fundido.

La pieza de chapa metalica y/o la pieza de pléstico se recubren preferiblemente con un agente de unién antes de la
unién. De este modo, se puede aumentar la estabilidad de la conexién de union.

El agente de unién incluye preferiblemente el mismo plastico que la parte de plastico a conectar a la parte de chapa
metélica. De aqui se obtiene una adhesién particularmente buena y, por lo tanto, una conexién de unién
particularmente firme.

Un elemento de tapa de lata de la lamina de metal completamente formado se une de acuerdo con la invencidén con
una pelicula de plastico que tiene una forma adaptada, en particular, una pelicula de plastico conformada
térmicamente. De este modo, también se logra una conexién de unién particularmente firme. Ademas, la conexién de
unién se puede establecer con relativamente poco esfuerzo energético, ya que no se requiere una deformacion
correspondiente de la pieza de pléastico durante la unién.

Para fabricar una tapa de lata que se puede volver a cerrar, el elemento de tapa de lata se une de acuerdo con la
invencién en un lado con una pelicula de plastico y en su otro lado con un elemento de cierre que cubre la regién de
abertura de la tapa de la lata y que comprende un marco de sellado y una unidad de cierre que se puede abrir
giratoriamente, con la unidad de cierre en particular que comprende plastico moldeado por inyeccién, en particular
polipropileno o tereftalato de polietileno. Ambos procesos de unién tienen lugar en una etapa de trabajo aqui. De este
modo, el proceso de unién se puede realizar de forma especialmente répida y sencilla. Ademas, se ahorra energia, ya
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que la parte de chapa metélica de la tapa de la lata solo debe calentarse una vez.

De acuerdo con una realizacién preferida de la invencidn, se usa una prensa para el proceso de unién que tiene una
herramienta superior y una herramienta inferior, asi como un conductor hueco para suministrar el campo
electromagnético alterno a la regién de la tapa de la lata para su calentamiento inductivo, teniendo la herramienta
superior una forma reciproca con un lado de la tapa de la lata y teniendo la herramienta inferior una forma reciproca
con el otro lado de la tapa de la lata. Se puede establecer una conexién de unién particularmente buena utilizando tal
aparato. Las partes a unir se presionan juntas por la prensa para que estén en contacto intimo. El campo
electromagnético alterno se realiza en la region de la tapa de la lata a través del conductor hueco y calienta la parte
de chapa metalica, cuyo calor a su vez da como resultado la fusién parcial del pléastico en contacto con la parte de
chapa metalica.

El conductor hueco tiene de manera particularmente preferible una pluralidad de secciones en forma de anillo o espiral
que estan dispuestas opuestas a la regién de union de la tapa de la lata, en particular, una regién en forma de anillo
en la region marginal de la tapa de la lata y una regién en espiral que tiene dos, tres, 0 mas bobinados en la regidén de
extremo media. Mediante este disefio se puede lograr un calentamiento ventajoso de la pieza de chapa metélica, en
particular, en la regién marginal critica debido a la regién en forma de anillo separada del conductor hueco.

De acuerdo con una realizacién ventajosa adicional de la invencién, la herramienta situada en el lado del conductor
hueco comprende un material en estable en forma, en particular plastico, y la herramienta dispuesta en forma opuesta
comprende material elastico, en particular material elastomérico. El conductor hueco esta protegido de manera segura
contra las fuerzas que pueden producirse por el material de forma estable en el lado del conductor hueco. El material
elastico en el lado opuesto dispuesto, por otro lado, permite una compensacion de las tolerancias de produccién, de
modo que no se produzcan fuerzas que sean demasiado altas de esta manera al presionar las partes juntas.

La herramienta de estabilidad de forma estd asociada preferiblemente con la pelicula de plastico. Adicionalmente,
puede proporcionarse preferiblemente con nervios para la introduccién de una linea de debilitamiento en la pelicula
de plastico durante el proceso de unién. De este modo, se puede ahorra una etapa de trabajo en la fabricacién de una
tapa de lata.

De acuerdo con una realizacién igualmente preferida de la invencidn, las partes a unir se mantienen juntas por vacio
durante el proceso de unién. De este modo, se puede asegurar un encaje exacto. Ademas, se produce una ventilacién
ventajosa que evita el encierro de burbujas de aire entre el material plastico y la parte de chapa metélica. Si las tapas
de las latas tienen un hueco micro entre la seccién de abertura y la regién del extremo fijo, la ventilacién puede actuar
en ambos lados del extremo.

En particular, es ventajoso para la fabricacién de tapas de latas sin un hueco micro proporcionar a al menos una de
las herramientas muescas para producir espacios libres que se forman para la recepcién de aire posiblemente
encerrado. Dichas muescas pueden proporcionarse preferiblemente en aquellas regiones en las que las burbujas de
aire encerradas no son disruptivas, por ejemplo, en la regién de extremo media con una separacién suficiente del
margen del extremo y de la regién de abertura.

De acuerdo con una realizacién adicional de la invencién, se usa una tabla de indexacion rotativa para reunir los
elementos individuales de la tapa de la lata para el proceso de unién. De este modo, se puede conseguir un
equipamiento ventajoso de una prensa utilizada durante la unién.

De acuerdo con un desarrollo adicional preferido, la mesa de indexacién rotativa tiene un suministro de vacio para al
menos una estacién de carga, y el suministro de vacio de las estaciones individuales tiene lugar a través de véalvulas
que son accionadas por un distribuidor redondo. Esto es particularmente ventajoso con respecto a la distribucién del
vacio.

Una realizacién de la invencién se representa en el dibujo y se describird a continuacién. Se muestran
esquematicamente en cada caso.

La figura 1 es una_yista en perspectiva en seccidén de una prensa para su uso en un método de acuerdo con la
invencion;

La figura 2 es una vista lateral en seccién de una parte de la prensa de acuerdo con la invencion;

La figura 3 es una vista en perspectiva de un inductor que se utiliza en el aparato de la figura 1;

La figura 4 es una vista lateral del inductor de la figura 3;

La figura 5 es una vista en planta del inductor de la figura 3;

La figura 6 es una vista en planta de una tapa de lata,
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La figura 7 es una seccién transversal a través de la tapa de lata de la figura 6;
La figura 8 es un detalle B de la figura 7,

La figura 9 es un detalle C de la figura 7; y

La figura 10 es un detalle D de la figura 7.

La prensa 1 que se muestra en la figura 1 comprende una cremallera inferior 2 y una parte de prensa superior 3 movil
con respecto a la misma, asi como cilindros de guia 4 para guiar la parte de prensa superior 3 en la apertura y el cierre
de la prensa. Se proporciona una herramienta inferior 5 en el lado superior de la cremallera inferior 2 y se proporciona
una herramienta superior 6 en el lado inferior de la parte de prensa superior 3. La herramienta inferior 5 comprende
un material elastomérico y tiene una cavidad 7 para recibir un elemento de cierre 18 (ver la figura 6) de una tapa de
lata 9. En otro aspecto, la herramienta inferior 5 replica la forma del lado superior de la tapa de lata 9. La herramienta
superior 6 comprende un pléstico de forma estable y replica el lado inferior de la tapa de lata 9.

Un inductor 10 esta dispuesto en la regién de la prensa. Unos conductores huecos 11 para suministrar un campo
alterno electromagnético son guiados hacia la regién de la herramienta superior 6 desde el inductor 10. Como se
puede ver, en particular, en las figuras 3 a 5, los conductores huecos que en particular consisten en cobre estan
conformados para formar un anillo exterior 12 y una espiral 13 dispuesta dentro del anillo y que tienen una pluralidad
de devanados. Como puede verse en particular en la figura 2, el anillo exterior 12 y la espiral 13 estan dispuestos
encima de la herramienta superior 6. Por lo tanto, se encuentran opuestas a la superficie de la tapa de la lata 9 para
unirse. Los conductores huecos 11 de cobre estan refrigerados por agua, en particular.

La tapa de la lata 9 mostrada en las figuras 6 a 9 comprende un cuerpo de base 14 compuesto por una chapa metalica,
en particular, aluminio o estafio. El cuerpo de base 14 comprende una regidén de extremo metélica fija 15 y una seccién
de abertura pivotante hacia arriba 16 para liberar una regién de abertura 8. Como se puede ver, en particular, en las
figuras 8 y 9, el lado inferior de la tapa de la lata 9 estad laminado con una pelicula de plastico 17. En contraste, un
elemento de cierre que comprende un marco de sellado 19 y una unidad de cierre 20 esté dispuesto en el lado superior
de la tapa de la lata 9. El marco de sellado 19 esta conectado a la regién de extremo fijo 15 y la unidad de cierre 20
esta conectada a la seccién de abertura pivotante hacia arriba 16.

El método de acuerdo con la invencién se puede usar para fabricar la tapa de la lata 9 mostrada en las figuras 6 a 9
mientras se usa el aparato mostrado en las figuras 1 a 5. Para este propésito, el elemento de cierre 18, que se produce
en particular en una pieza en un proceso de embuticién profunda, se coloca en la herramienta inferior 5 de manera
que el lado orientado hacia la tapa de la lata 9 esta orientado hacia arriba. El cuerpo de base 14 que habia tenido
previamente la pelicula de pléstico 17 aplicada a su lado inferior se coloca sobre el elemento de cierre 18. Luego se
cierra la prensa 1y se activa el calentamiento por induccién 10.

El cuerpo de base metélico 14 se calienta por la energia suministrada, ya que alli se producen corrientes de Foucault
electromagnéticas. El cuerpo de base caliente 14 a su vez calienta la pelicula de plastico 17 y el elemento de cierre
18, que de este modo se funden parcialmente. De este modo, se produce una conexién de soldadura pléstica entre el
cuerpo de base metalico 14 y la pelicula de plastico 17, por una parte, y el elemento de cierre 18, por otra parte, con
un agente de unién preferiblemente utilizado para mejorar la conexién de soldadura de pléstico. El agente de unién
puede incluir aqui el mismo plastico que se usa para la pelicula de plastico 17 o para el elemento de cierre 18. En
particular, puede ser polipropileno o tereftalato de polietileno.

La herramienta superior 6 también puede tener nervios que no son reconocibles aqui y por los cuales se introduce
una linea de debilitamiento en la pelicula pléstica 17 durante el proceso de prensado y unién. Ademas, se pueden
proporcionar muescas en la herramienta superior 6 para generar espacios libres entre la pelicula de plastico 17 y el
cuerpo de base metalico 14. De este modo, el aire cerrado puede recogerse en regiones predefinidas de la tapa de
lata 9, en particular, en regiones en las que las burbujas de aire no son perjudiciales, como en la regién entre el margen
de la tapa de la lata y su regién de abertura 8. Adicional o alternativamente, la prensa 1 puede estar provista de un
suministro de vacio que, por un lado, mantiene las partes a unir juntas y, por otro lado, puede al menos en gran medida
evitar un recinto de aire. Con las tapas de las latas que tienen un hueco micro entre la regién de extremo fijo 15y la
seccidn de abertura 16 que puede girarse para abrirse, esto se aplica a ambos lados de la tapa de la lata.

Se puede proporcionar una tabla de indexacién rotativa para el equipamiento de la prensa 1 que tiene una pluralidad
de estaciones para juntar las partes individuales de la tapa de la lata. Sin embargo, también se puede proporcionar un
suministro lineal para la prensa 1 en lugar de una tabla de indexacién rotativa.

Después de que haya tenido lugar la soldadura de la pelicula de plastico 17 y el elemento de cierre 18 al cuerpo de
base metalico 14, se abre la prensa y se retira la tapa de la lata 9 terminada.
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Lista de nimeros de referencia

1 prensa

2 cremallera inferior

3 parte superior de la prensa
4 cilindro de guia

5 herramienta inferior
6 herramienta superior
7 cavidad

8 regién de abertura

9 tapa de lata

10 inductor

11 conductor hueco

12 anillo exterior

13 espiral

14 cuerpo de base

15 regién de extremo fija
16 seccidén de abertura
17 pelicula de pléastico
18 elemento de cierre
19 marco de sellado

20 unidad de cierre
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para fabricar una tapa de lata (9) compuesta de un material compuesto que comprende al menos
una parte de chapa metélica (14), en particular, una parte de aluminio o una placa de hojalata, y al menos una parte
de pléastico (17, 18), en particular, compuesta de polipropileno o tereftalato de polietileno,

en donde la parte de pléstico (17, 18) y la parte de chapa metélica (14) se unen presionando juntas y mediante
calentamiento inductivo,

caracterizado por que

una parte de tapa de lata (14) totalmente formada compuesta de chapa metalica se une con una pelicula de plastico
(17) que tiene una forma coincidente, en donde la parte de tapa de lata (14) se une en un lado con la pelicula de
plastico (17) y en su otro lado con un elemento de cierre (18) de plastico que cubre una regién de abertura (8) de
la tapa de lata (9), y en donde ambos procesos de unién tienen lugar en una etapa de trabajo.

2. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1,

caracterizado por que

la parte de chapa metélica (14) y/o la parte de plastico (17, 18) se recubren con un agente de adherencia antes de la
unién.

3. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 2,

caracterizado por que

el agente de adherencia incluye el mismo plastico que la parte de plastico (17, 18) que se unird a la parte de chapa
metalica (14).

4. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que
una parte de tapa de lata (14) se une con una pelicula de pléstico conformada térmicamente.

5. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

la parte de tapa de lata (14) se une con un elemento de cierre (18) de plastico moldeado por inyeccidn, en particular,
polipropileno o tereftalato de polietileno.

6. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

se utiliza una prensa (1) para el proceso de unién, que tiene una herramienta superior (6) y una herramienta inferior
(5), asi como un conductor hueco (11) para suministrar un campo electromagnético alterno en la regién de la tapa de
lata (9) para su calentamiento inductivo, en donde la herramienta superior (6) tiene una forma reciproca a un lado de
la tapa de lata (9) y la herramienta inferior una forma reciproca al otro lado de la tapa de lata (9).

7. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 6,

caracterizado por que

el conductor hueco (11) comprende una seccidn que esta dispuesta opuesta a la regién de recepcion de la tapa de
lata (9) a unir, en particular, una regién en forma de anillo (12) en la regién marginal de la tapa de lata (9) y una regién
en espiral (13) dispuesta dentro de la regién en forma de anillo (12) y que tiene dos, tres 0 mas devanados en la regién
media de la tapa de lata (9).

8. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 7,

caracterizado por que

la herramienta (6) ubicada en el lado del conductor hueco (11) comprende un material de forma estable, en particular
plastico, y la herramienta dispuesta opuesta (5) de material eléstico, en particular, material elastomérico.

9. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 8,
caracterizado por que
la herramienta de forma estable (6) esta asociada con la pelicula de plastico (17).

10. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 9,

caracterizado por que

la herramienta (6) asociada con la pelicula de pléstico (17) tiene nervios para producir una linea de debilitamiento en
la pelicula de plastico (17) durante el proceso de unién.

11. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

al menos una de las herramientas (5, 6) tiene muescas para producir espacios libres para recibir el aire posiblemente
encerrado.
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12. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que
las partes (14, 17, 18) a unir se mantienen juntas por vacio durante el proceso de union.

13. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que
se utiliza una mesa giratoria para unir los componentes individuales (14, 17, 18) de la tapa de lata (9) para el proceso

de unioén.

14. Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 13,

caracterizado por que

la mesa giratoria tiene un suministro de vacio para al menos una estacién de carga, y el suministro de vacio de las
estaciones individuales puede encenderse y apagarse a través de valvulas a las que se suministra vacio mediante un
distribuidor redondo.
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