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"P erf accionamiento s en l a  construcción 

de ensambladuras de hojas delgadas.?'

SOCIETE CENTRALE DES EMBALLAGES ALUMINIUM "CEBAL", 

entidad francesa, résidante en: 63, avenue des

Champs-Elysées, PARIS 8bme, Francia.

La presente invención tiene por objeto unos 

perfeccionamientos introducidos en l a  construcción de 

ensambladuras de hojas delgadas.

El procedimiento se ap lica  a hojas o lámi-

5 . ñas de cualquier m aterial: metal, aleación, complejos

Mod. H !
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e incluso m aterias p lá s t ic a s  de punto de reblandecimiento 

suficientemente elevado*

Es conocido e l ensamblar bogas por engaste, por 

soldadura, ó asimismo por sobremoldeo de un an illo  p lá s t i-  

oo sobre lo s  bordes a ensamblar.

El engaste o embutido im plica puestas a punto 

delioadas y un equipo relativamente complicado; se ap lica  

mal a l  caso de l a s  bogas muy delgadas.

l a  soldadura supone l a  realización  de máquinas 

automáticas onerosas y una preparación muy cuidada de la s  

su perfic ie s a ensamblar; no permite sino ritmos bastante 

lim itados, lo que ob liga  a m u ltip licar l a s  máquinas de sol 

dar.

El sobremoldeo d irecto , que permite l a  unión de 

bogas delgadas, exige, sin  embargo, a l  igual que l a  soldar- 

dura, e l empleo de máquinas automáticas costosas de un c i­

clo de trabago relativamente la rgo . Finalmente, l a  neoesi 

dad de orien tar e l ohorro de materia p lá s t ic a  en una direc 

ción rigurosamente determinada con respecto a l  borde de 

l a s  bogas, durante todo el curso de l a  inyección, plantea 

un delioado problema.

El obgeto de l a  presente invención es un procedí 

miento para ensamblar bogas fin a s , que no ap lic a  sino má­

quinas se n c illa s , que permite una cadencia de fabricación 

elevada y que re a liz a  una unión perfectamente estanca.

La invención tiene igualmente por obgeto un he­

rramental para l a  puesta en práctioa de este  procedimiento.

Afecta, finalmente, a lo s  obgetos realizados me­

diante ap licación  del procedimiento y del herramental.

En a l procedimiento segdn l a  invención, se toma



5 .

10.

15.

20.

25.

30.

una pieza de a ju ste , de materia term oplástica, cuya sección 

presenta un ángulo igual por lo menos a un ángulo recto y 

cuya forma se adapta en tomo a l a s  hojas que se tr a ta  de 

ensamblar, se oalienta hasta una temperatura adecuada para 

una buena conformación, y después se pone en contacto oon 

l a s  hojas a ensamblar, abatiéndose finalmente sobre estas 

hojas en un equipo herramental, que comprende fundamental­

mente dos elementos que l a  rodean sensiblemente y que son 

susceptib les de oerrarla sobre la s  hojas por acercamiento 

oon presión de diohos dos elementos.

El equipo según l a  invenoión comprende, en el car- 

so de que l a  sección de l a  pieza de a ju ste , presente un án­

gulo sensiblemente reoto:

-  por una parte, un primer elemento que presenta 

a l a  a ltu ra  de l a  junta que se tr a ta  de re a liz a r , una super 

f io ie  de trabajo p erifé r ica , l a  cual representa l a  sección 

que va a darse a l a  parte de l a  junta destinada a entrar en 

oontaoto con el mismo;

-  por o tra  parte, un segundo elemento que com­

prende una sección terminal cóncava, cuya parte más a l t a  s i  

tuada del lado exterior de l a  junta, de modo que, cuando se 

acercan lo s  dos elementos, una de l a s  partes de l a  pieza 

venga a situ arse  contra l a  su perficie  de trabajo p erifé r ica  

del primer elemento, y que su o tra  parte, situada del lado 

opuesto a l primer elemento, sea abatida por l a  parte más 

elevada de l a  sección del segundo elemento, para, finalmen­

te , ser  oomprimida l a  pieza entera entre lo s  dos elementos, 

formando a s i  una junta estanca.

La invención a s i  definida se explicará oon ayuda 

de planos que, en modo alguno, lim itan su alcance.



La f i g .  1, representa, en sección, un ejemplo de 

pieza de a ju ste *

Las f i g s *  2 y 3, representan cada una un ejemplo 

de equipo herramental para l a  realización  del procedimien­

to .

E stas dos últim as figu ras son seociones esquemá­

t ic a s ,  representando l a  media sección de l a  derecha el equi 

po en principio de operación, mientras que l a  media sección 

de l a  izquierda representa el equipo en fin a l de operación 

de ensambladura* E stas t r a s  figu ras se refieren  a una pie 

za de a ju ste  prefabricada ouya seoción comprende dos ele­

mentos rec tilín eo s que forman entre s i  un ángulo recto .

La figu ra  4, representa en sección un equipo que 

re a liz a  una junta, cuya cara in te r io r  es sensiblemente c i­

lin d rica * La media sección de l a  derecha representa l a  he 

rramienta ab ierta , mientras que l a  media sección de l a  iz ­

quierda l a  representa cerrada.

En e sta s  fig u ras, l a s  mismas referencias repre­

sentan lo s  mismos elementos.

Una ap licación  particularmente importante de l a  

ensambladura de hojas delgadas por juntas en p lástico  e stá  

constitu ida por l a  fabricación  de c a ja s  y , más particu lar­

mente, de ca ja s  de conservas alim enticias a p a r t ir  de hojas 

de aluminio. Esta aplicación exige un bajo precio de cos­

t e ,  lo que supone máquinas simples y poco costosas, que t r a  

bajen a un ritmo elevado, y l a  posib ilidad  de obtener jun­

ta s  de una estanquidad perfecta*

El procedimiento y e l equipo herramental que var- 

mos a d escrib ir  responden a e sta  condioión*

En un primer ejemplo de equipo, se parte de una



pieza de a ju ste  prefabricada 10, de un m aterial termoplás- 

tico  t a l  como el p o lie tilen o , el polipropileno, ouya sec- 

oión comprende dos partes 11 y 12 re c tilín e as  y que forman 

entre s i  un ángulo sensiblemente recto (figu ra  1).

5. Bata pieza de a ju ste  se calien ta  en primer lugar

a una temperatura que hace pasar l a  materia term oplástica 

de l a  fase e lá s t ic a  a l a  fase  p lá st io a , a l tiempo que evi­

t a  una deformación dimensional inaceptable.

Este oaldeo se hace, de preferencia, en un homo 

10. de a ire  ampliamente ventilado, y en un tiempo relativamen­

te  corto, del orden del minuto. A fin  de asegurar el éxi­

to de esta  operación, re su lta  importante u t i l iz a r  un í lú i-  

do de oaldeo que presente una conductibilidad tármica su fi  

cíente, pudiendo e star animado de una velocidad elevada:

15. e l a ire  re su lta  muy adecuado. La temperatura depende del 

p lástico  u tilizad o : puede variar de 140 a 180SC para e l po 

liprop ileno .

La pieza de a ju ste  10 se toma a l a  sa lid a  del 

homo para colocarla en posición, lo más rápidamente posi- 

20. b le , en torno a la s  hojas que se t r a ta  de ensamblar, es de 

o ir, en el caso de una la t a  de conservas, sobre l a  l a t a  21 

previamente llen a  y provista de su tapa 22.

Esta disposición de l a  pieza se asegura por un 

medio cono oido cualquiera: mecánico, hidráulico, de prefe- 

25. renoia automático.

La la t a  y su pieza se introducen en un equipo que 

comprende (figu ra  2 ):

-  por una parte, un primer elemento 31 que pre­

senta, a l a  a ltu ra  de l a  parte 13, de l a  pieza de a ju ste  

30. que se apoya sobre el mismo, una superficie  de trabajo pe-



5 .

10.

15.

20.

25.

30.

r i f á r ic a  311 que representa l a  sección que se desea dar a 

l a  parte correspondiente de l a  junta;

-  por o tra  parte , un segundo elemento 32 que 

comprende una superficie  cóncava 321, cuya parte más a l ta  

322 e stá  situada del lado exterior de l a  junta 10.

Cuando se acercan uno a l otro lo s  dos elementos 31 y 32, 

l a  parte superior 13 de l a  junta va a ap licarse  contra l a  

su perficie  de trabajo  311 del primer elemento 31 del equi 

po, en tanto que l a  parte de l a  pieza de a ju ste  que com­

prende l a  cara 12 es abatida por l a  parte cóncava del ele 

mentó 32 y se comprime oontra l a  oara in ferio r  de l a s  ho­

ja s  que se t r a ta  de ensamblar. Se obtiene a s i  l a  junta 

representada por l a  parte izquierda de l a  figu ra  2.

La la t a  puede ser introducida en el primer e le­

mento ya prov ista  de su junta; puede asimismo introduoir^- 

se so la , y proveerla más tarda de l a  junta.

El equipo herramental queda en presión el tiem­

po necesario para haoer pasar l a  junta por enfriamiento 

de l a  fase  p lá s t ic a  a l a  fase  e lá s t ic a , lo que asegura l a  

conservación integra de su forma, una vez extraído del he 

rramental e l montaje.

Son posib les numerosas varian tes sin  s a l i r  por 

ello  del marco de l a  invención.

La superfioie de trabajo 311 del primer elemen­

to puede presentar una forma cualquiera: s i  se u t i l iz a  l a  

pieza de a ju ste  según l a  figu ra  1, se puede dar a l a  mis­

ma una su perficie  cóncava en forma de un semi-bocel, que 

case con l a  superfioie da l a  pieza de a ju sta . No es, por 

o tra  parte, en modo alguno indispensable que sea idéntioa 

l a  superficie  311 a l a  superfioie 13 de l a  pieza de a ju s-



te : es l a  superfioie 311 l a  que finalmente imprime su for­

ma a l a  junta.

Es posible re a liz a r  l a  deformación de l a  pieza de 

a ju ste  en varias fa se s : e l equipo según l a  figura 3 permi­

te  re a liz a r la  en dos fa se s ; l a  herramienta 32 presenta en­

tonces dos partes:

-  una parte exterior 33 cuyo extremo 331 es cón 

cavo y ouya parte m&s a lta  332 está  situada en el exterior 

de l a  pieza de a ju ste  10;

-  una parte in terio r 34 susceptible de d eslizar 

se sobre l a  cara in terior de l a  parte exterior 33*

El cierre de l a  pieza de a ju ste  se opera enton­

ces en dos fa se s :

-  durante l a  primera, e l movimiento del elemen­

to 31 y del elemento 33 que se aproxima entre s i  provoca 

en primer lugar l a  aplicación de l a  oara superior 13 de l a  

junta oontra l a  superfioie de trabajo 311, y después el 

abatimiento de l a  parte de l a  pieza de a ju ste  que compren­

de l a  cara 12 por l a  parte cóncava del elemento 33;

-  durante l a  segunda fa se , l a  parte in terior 34 

se d esliza  dentro de l a  parte exterior 33 del segundo ele­

mento del equipo, aplicando fuertemente e l extremo inferior 

de l a  pieza de a ju ste  contra l a s  hojas que se t r a ta  de en­

samblar.

El segundo elemento puede comprender más de dos 

partes: l a s  partes in terio res actúan entonces sucesivamen­

te , después del movimiento del elemento exterior 33 y del 

elemento más in te rio r .

El elemento 31 puede presentar, en su región cen 

t r a l ,  cualquier o tra  forma d istin ta  de l a  forma plana repre-
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sentada. Puede, por ejemplo, ser cóncavo, de modo que per­

mita e l alojamiento de una cubierta abombada, ó incluso pre 

sentar una cavidad para perm itir l a  ensambladura de dos la ­

ta s  t a le s  como 21 situadas una sobre o tra , no representado.

En una segunda forma de realización  del equipo 

herramental, representado por l a  figu ra  4, se parte de una 

pieza de a ju ste  prefabricada 40 en material term oplástioo, 

ouya cara in terio r es sensiblemente c ilin d rica ; e l ángulo 

que forman l a s  dos partes que constituyen su sección es 

aqui sensiblemente igual a un ángulo llan o .

Esta pieza de a ju ste  comprende un elemento la te ­

r a l  41, que permite cogerla y mantenerla en posición, y dos 

o re je ta s , una superior 42 y l a  o tra  in ferio r  43.

Se ca lien ta  en primer lu gar, como se ha explicado 

anteriormente, y después se coloca en posición en tomo a 

l a s  hojas que se t r a ta  de ensamblar, esto es, en el caso de 

una la t a  de conservas, sobre l a  l a t a  51 previamente llen a  y 

prov ista  de su tapa 52.

A continuación se introducen l a  l a t a  y su pieza 

de a ju ste  en un equipo que comprende dos herramientas 61 y 

66 de forma general c ilin d rica , cada uno de lo s  cuales com 

prende un elemento de abatimiento 62 y 67 respectivamente y 

un elemento de a ju ste  63 y 68, siendo móviles éstos dos ele 

mentó s .

Los dos elementos de abatimiento 62 y 67 se des­

plazan en el sentido de l a s  flechas respectivas 65 y 69, de 

modo que e l elemento 62 abate l a  o re ja  42 mientras que el 

elemento 67 actúa sobre l a  o re ja  43. E stas dos o re ja s  se 

comprimen a continuación entre lo s  elementos de a ju ste  63 

y 68, como se ha representado por l a  semi-seoción de l a  iz



quierda.

El procedimiento y l a s  herramientas permiten ensam 

b lar más da dos hojas; se puede, a titu lo  de ejemplo, ensam­

b lar: una la t a  exterior de gran a ltu ra , una la t a  in terior de 

diámetro y de a ltu ra in feriores y una tapa, lo que permite 

presentar, en un sólo embalaje, dos productos destinados a 

ser mezclados en el momento del empleo.

Esta invenoión es especialmente aplicable a embar- 

l a je s  en hojas delgadas ta le s  corno la s  la ta s  de oonservas 

alim enticias. N O T A

D escrita suficientemente l a  naturaleza del inven­

to , a s i  como l a  manera de rea lizarlo  en l a  p ráctica , debe 

hacerse constar que l a s  disposiciones anteriormente indica­

das son susceptibles de modificaciones de d eta lle  en cuanto 

no alteren su principio fundamental; también se hace cons­

ta r  que el invento se re fie re  a una so lic itu d  de patente 

presentada en Franoia, con fecha 19 de noviembre de 1.965, 

ns PV. 39.112, aoogiéndose por lo tanto, a lo s  beneíioios 

que conceden lo s  Convenios Internacionales en vigor, siendo 

lo que constituye l a  esenoia del referido invento y por lo 

que se so llo ita  Patente de Invención por 20 años en España, 

sobre: "PERFECCIONAMIENTOS EN LA CONSTRUCCION DE ENSAMBLADO 

RAS DE HOJAS DELGADAS"; caracterizándose por lo siguiente:

1 .-  Perfeccionamientos en l a  construcción de en­

sambladuras de hojas delgadas, del tipo que sólo u t i l iz a  má 

quinas simples que permiten un ritmo de fabricación elevado 

y que realizan  una ensambladura perfectamente estanca, ca­

racterizadas porque una pieza de a ju ste  de materia termopláa 

t ic a ,  cuya sección presenta un ángulo por lo  menos igual a



un ángulo recto y cuya forma se adapta en torno a l a s  hojas 

que se t r a ta  de unir, es sometida a l  calor hasta alcanzarse 

una temperatura adecuada para una buena conformación y que 

se pone después sobre l a s  hojas que han de ensamblarse, pa­

ra  abatirse  finalmente sobre é sta s  dentro de un equipo he­

rramental que comprende por lo menos dos elementos que l a  

rodean sensiblemente, y que son su sceptib les de cerrarla  

sobre l a s  hojas por aproximación con presión e jercid a por 

lo s  dos elementos c itad os.

2 . -  Perfeccionamientos, según l a  reivindicación

1, caracterizados porque se u t i l iz a  una pieza de a ju ste , cu 

ya sección presenta un ángulo sensiblemente recto, y porque 

el aparato empleado para efectuar l a  ensambladura comprende: 

por una parte, un primer elemento, que presenta, a l a  altu­

ra  de l a  junta a re a liz a r  una su perfic ie  de trabajo perifé­

r ic a , que representa l a  sección a dar a l a  parte de l a  jun­

t a  destinada a entrar en contacto con é l; y por o tra  parte, 

un segundo elemento, que comprende una sección terminal cón 

cava, cuya parte más a l ta  se s itú a  del lado exterior de l a  

junta, de modo que, cuando se aproximan lo s  dos elementos, 

una de la s  partes de l a  pieza de a ju ste  se coloca contra l a  

su perfic ie  de trabajo p er ifé r ica  del primer elemento, y que 

su o tra  parte, situada a l lado opuesto a l primer elemento 

se abate por l a  parte más a l t a  de l a  sección del segundo eüg 

mentó, siendo después comprimida toda l a  pieza de a ju ste  en 

tre  lo s  dos elementos, formando a s i  una junta estanca.

3 . -  Perfeccionamientos, según l a  reivindicación

2, caracterizados porque el segundo elemento comprende por 

lo  menos dos partes; una parte exterior, cuyo extremo es oón 

oavo y cuya parte más a lta  se s itú a  en el exterior de l a  pie



za de a ju ste ; y por lo menos una parte in terior suscepti­

ble de d eslizarse  sobre l a  cara in te rio r  de l a  parte exte­

r io r , operándose entonces el c ierre de l a  pieza de ajuste 

en por lo menos dos fa se s , una primera fase  en l a  cual el 

primer elemento y l a  parte exterior del segundo elemento 

se aproximan entre s i ;  después, fa se s sucesivas durante 

l a s  cuales l a s  partes in teriores actúan sucesivamente des­

pués de l a  acción de l a  parte exterior y de l a  parte inte­

r io r .
4 . -  Perfeccionamientos, según la s  reiv in d icado  

nes 1 a 3. caracterizados porque el segundo elemento com­

prende una parte exterior, cuyo extremo es cóncavo y cuya 

parte más elevada está  situada en el exterior de l a  pieza 

de a ju ste , y una so la  parte in terior susceptible de d e sli­

zarse sobre l a  cara intem a de l a  parte exterior.

5 . -  Perfeccionamientos, según la s  reiv in dicado  

nes 1 a 4, caracterizados porque l a  superficie  de trabajo 

p e r ifé r ica  del primer elemento presenta una forma convexa, 

permitiendo dar una forma cóncava a l a  parte correspondían 

te  de l a  junta formada por l a  deformación de l a  pieza de 

a ju ste .

6 . - Perfeccionamientos, según la s  re iv in dicado  

nes t  a 5, caracterizados porque el primer elemento presen 

t a  una cavidad en su parte situada en el in terio r de l a  zo 

na ocupada por l a  superficie  de trabajo p e r ifé r ica .

7 . -  Perfeccionamientos, según la s  re iv in dicado  

nes anteriores, caracterizados porque se u t i l iz a  una pieza 

de ajuste con dos o re je ta s , ouya cara in te rio r  es sensible 

mente c ilin d rica , equipo herramental que comprende dos he­

rramientas, cada una de l a s  cuales comprende a su vez un



elemento de abatimiento, y un elemento de a ju ste , de modo 

que la s  dos o re je tas de l a  p ieza de a ju ste  abatidas prime­

ramente una contra o tra  por lo s  dos elementos de abatimien 

to , son a continuación comprimidas una contra o tra  entre 

lo s  dos elementos de a ju ste .

8 .-  "Perfeccionamientos en l a  construcción de 

ensambladuras de hojas delgadas"; t a l  y como queda sustan­

cialmente desorito en l a  presente Memoria 6 ilustrado en 

lo s  adjuntos dibujos.

E sta Memoria consta de doce hojas e sc r ita s  a má
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