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C E R T I F I C A D O  D E  A D I C I O N  

M e m o r i a  d e s c r i p t i v a

La presente invención se refiere, como se in­
dica en la patente principal presentada con ésta misma 
fecha "por Perfeccionamientos en la fabricación de enva­
ses metálicos mejorando la unión entre el cuerpo y tapa 
y/o fondo" a los recipientes metálicos del tipo que se 
componen de un tambor o cuerpo cilindrico y de los fon­
dos plegados o doblados obtenidos mediante plegado de 

los bordes periféricos del cuerpo y del fondo y/o de la 
tapa.

La unión entre el cuerpo y el fondo y/o la 
tapa implica, no solamente que se caracterice por preci­
sar de un gran número de pliegues, sino también porque 
requiere medios complementarios que puedan tolerar cier­
tos movimientos de las partes locales adyacentes en el 
caso de choques u otras solicitaciones importantes sin 
perjuicio para la estanqueidad del engarce.

La presente invención concierne a los recipien 
tes metálicos del indicado tipo y, más especialmente, 
a los citados medios complementarios.

Para la aplicación de los presentes perfeccio­
namientos, el objeto de la invención se caracteriza por 

el hecho de que, después del plegado o engarce, el ele­
mento de cierre o sellado presenta varias capas concén­
tricas y alternadas en el engarce.

En un ejemplo de realización preferido, el
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plegado es tal que comprende siete espesores metálicos 
que se alternan con varias capas de un material de se­
llado o cierre formando simultáneamente una junta estan­
ca al aire a la vez que una empaquetadura o guarnición 
deformadle, en proporción a los movimientos relativos, 
en la medida que existan, entre los diversos espesores 

de metal del plegado.
El material de sellado puede estar constituido 

de caucho sintético o natural, de por si conocido.
Durante la fabricación de recipientes metáli­

cos, se ha previsto, de conformidad con la invención, 
introducir una primera y una segunda cantidad de mate­
rial de sellado en momentos diferentes, durante el mon­

taje de un cuerpo y de su tapa para garantizar un empal­
me plegado y estanquéizado de sus bridas. De acuerdo con 
una práctica preferida, la brida de la tapa se dobla o 
pliega previamente y la primera cantidad de material de 
sellado se aplica sobre la brida durante el plegado para 
formar una capa contigua a la brida plegada de la tapa. 
Luego la tapa se deja en reposo hasta que disminuye la 
fluidez del material de sellado aplicado a la tapa y se 
obtiene un fraguado relativo. A continuación, la tapa 
se dispone apretadamente sobre la brida radial del cuer­

po aun no plegado y la segunda cantidad de material de 
sellado se introduce en la primera cantidad de material 
de sellado contenida en el espacio, y adyacente a éste, 
comprendido entre las bridas radiales del tambor y de 
la tapa cuando las mismas se repliegan conjuntamente, de
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manera, que la unión enteramente plegada de las expresa­
das bridas recibe una capa continua de material de se­
llado que es contiguo a las bridas completamente plega­
das e interpuesto entre ellas. Esta segunda aplicación 

del material de sellado se puede efectuar inyectándolo 
por pulverización y el material se dispersa entre las 
superficies de las bridas en virtud de la fuerza centrí­

fuga producida por la reacción del cuerpo y de la tapa 
que han sido dispuestas en una máquina de plegar o de 

sellar.
A título de ejemplo no limitativo, se descri­

ben a continuación unas formas de realización prácticas 

con referencia a los dibujos adjuntos.
En dichos dibujos;
Las figuras 1 a 3 son vistas en sección del 

cuerpo y de la tapa unidos de acuerdo con un ejemplo 
de realización práctica preferida de la invención.

La figura 4, es una vista en sección radial 
del recipiente terminado.

La figura 5, es una vista en sección del cuer­
po y de la tapa unidos de conformidad con otro ejemplo 

de realización práctica de la invención.
Con referencia a }a unión terminada de la in­

vención, representada en la figura 4, el borde periféri­
co del fondo o tapa -1- y la parte contigua de la sec­
ción correspondiente del borde adyacente del cuerpo -2- 
se pliegan al mismo tiempo que la capa que constituye 
el elemento do sollado, de manera que el plegado resul-
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tanta comprende siete espesores metálicos -3- a -9- que 
alternan con al menos tres a cinco espesores de un mate­
rial de sellado -10- a -14-.

Actuando de esta manera, se obtiene un plegado 
en el que la zona de contacto de metal con metal es 
substituida en gran parte por un contacto de metal con 
material de sellado.

Este ejemplo de realización puede ser conce­
bido según formas que varían fundamentalmente en propor­
ción al número de pliegues, el número de espesores de 
material de sellado y la naturaleza del material de se­
llado utilizado.

Puede comprobarse que, contrariamente a las 
realizaciones clásicas del plegado en las que se emplea 
una junta estanca al aire, la realización actual no que­
da limitada a una parte relativamente reducida del ple­
gado, sinó que ha sido concebida de manera que ofrece 
una zona de contacto máxima con el metal. Además, las 
capas de material de sellado se aplican a un nivel con­

tiguo al del plegado.
De esta concepción resulta que el material de 

sellado coadyuva todavía más con el plegado, garantizan­
do una estanqueidad satisfactoria al mismo tiempo que 
un plegado en el que los pliegues de metal pueden absor­
ber eventuolmente ciertos movimientos relativos, por 

ejemplo, en caso de impactos accidentales. Estos movimien 
tos relativos posibles son tales que, incluso en el caso 

de deformación permanente, entre ciertos límites deter-



minados, se mantiene entre los espesores del metal y de 
las capas de material de sellado una continuidad de con­

tacto.
Para obtener el montaje terminado de la figu­

ra 4, la tapa -1- se pliega o se curva en la parte de 
su brida -la- en una cierta medida (más de 180°) como 
muestra la figura 1, ello en el estado no acoplado al 

cuerpo -2-. La tapa previamente plegada recibe una pri­
mera cantidad de material de sellado -S^— que se aplica 
en estado fluido sobre la superficie interna -la-1- 
de la brida durante la operación del plegado. A conti­
nuación, en cuanto el estado fluido de la cantidad de 
material de sellado -S^- disminuye en una cuantía pre­
determinada y en cuanto se ha formado un espesor —11— 
de material sintético de sellado, la tapa se coloca so­
bre la brida -2a- del cuerpo -2— de manera que la canti­
dad de material de sellado -S^- entra en contacto con 
la superficie -Sa-1- de la brida del cuerpo como se re­
presenta en la 1, después de lo cual las bridas -la- y 
-2a- se pliegan de nuevo conjuntamente, como se indica 
en las etapas intermedias de las figuras 2 y 3 para ob­
tener el acoplamiento plegado final que se ilustra en la 
figura 4. Una segunda cantidad -Sg- de material de se­
llado se introduce durante el plegado conjunto.de las 

bridas, como se representa en la figura 2 y es contiguo 
q la cantidad -S^- de material de sellado relativamente 
fluido y a las superficies opuestas de las bridas, con 

lo que se forma uh espesor -12- de material de sellado



que prolonga el espesor -11-, así como un espesor -13- 
que prolonga igualmente el espesor -12-. La fase final 
del plegado conjunto de las bridas determina el espesor 

-10- do material de sellado.
Segán otro ejemplo de realización práctica re­

presentado en la figura S, la tapa -1- y el cuerpo -2- 
se disponen, como se indica, de tal manera que la brida 
-la- de la tapa -1- sobresale radialmente por encima . 
respecto de la brida -2a- y del cuerpo -2- aplicando 
previamente sobre la superficie —la—1— de la brida de 

la tapa la primera cantidad de material de sellado -SI— 
que se deja reposar para permitir su fraguado. A conti­
nuación, la brida -la- se pliega o se curva ihicialmente 

como se representa en la figura 1, de tal manera que la 
brida -2a- constituye los tramos intermedios de la brida 

-la-. Este plegado preliminar de las bridas, realizado 

como se indica en la figura 1, se prosigue luego como 
se representa en las figuras 2 y 3, introduciéndose la 
cantidad de material de sellado -Sg— cómo se ha explica­

do anteriormente.
La brida previamente plegada (figura 1) o no 

plegada (figura 5) de la tapa se deja, de preferencia, 
en reposo, antes de acoplarla al cuerpo, durante un perío 
do de tiempo suficiente para permitir una disminución del 

estado fluido de la cantidad de material de sellado -Si- 
y ello a partir de su grado de fluidez en el momento de 
su aplicación sobre la superficie -la-1- de la brida, 
en virtud de cuya disminución la primera cantidad de ma-
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terial -S^- no es desplazada al interior de las bridas 
en el momento de la introducción y del plegado de la 
segunda cantidad de material -Sg-, En el caso de cau­

cho natural o sintético, es suficiente un período de re­
poso de algunas horas. Debe hacerse constar que, utili­

zando materiales de sellado cuya aptitud a la gelifica- 
ción o al fraguado relativo es más rápida que la del 
caucho natural o sintético, es posible reducir el perío­
do de fraguado en varias horas.

Para la introducción de las cantidades de ma­
terial de sellado entre las diferentes bridas, son efi­
caces las técnicas de inyección por pulverización que 
se llevan a la práctica utilizando para ello un pulveri­
zador SG (Figura 2), aplicándose la pulverización en un 
espacio un poco mayor que el correspondiente a la circun 
ferencia completa de las bridas. Plegando las bridas en 
una máquina de sellar normal, el material de sellado 
introducido últimamente es dispersado ventajosamente en­
tre las superficies de las bridas por la fuerza centrí­

fuga producida con el giro de la tapa y del cuerpo por 
}a máquina de sellar.

La presente invención se refiere a lds reci­
pientes metálicos y más particularmente a todos los 
cuerpos metálicos en los que los fondos o tapas se fijan 

firmemente al cuerpo del recipiente mediante una opera­
ción de plegado de conformidad con la invención.
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Se reivindica como objeto del presente Certi­

ficado de Adición:
1.- Mejoras introducidas en el objeto de la 

S Patente principal solicitada en 21 de Junio de 1977 que
tiene por objeto" Perfeccionamientos en la fabricación 
de envases metálicos mejorando la unión entre el cuerpo 
y la lapa y/o fondo", caracterizadas porque:

a) se aplica una primera cantidad de material

10 de sellado sobre la brida de la tapa; y después de un
período de tiempo predeterminado.

b) se introduce una segunda cantidad de material 

de sellado, contigua a dicha primera cantidad de mate­
rial de sellado, entre la brida de la tapa y la brida

15 del cuerpo del envase y se pliegan conjuntamente las bri­
das de la tapa y del cuerpo.

2. - Mejoras, según la reivindicación 1, carac­
terizados por aplicar la primera cantidad de material de 
sellado, utilizando una primera cantidad de material de 
sellado que se encuentra en un primer estado fluido pre-

20 determinado en el momento de su aplicación sobre la bri­
da de la tapa, y porque la introducción de la segunda 

cantidad de material de sellado, no se realiza*hasta que 
la primera cantidad de material de sellado tiene otro 
estado fluido predeterminado, inferior a su primer esta—

25 do fluido determinado.

3. - Mejoras, según la reivindicación 2, carac­
terizados por aplicar la primera cantidad de material de



sellado al mismo tiempo que se pliega preliminarmente la 
brida de la tape y porque dicha brida de la tapa preli­
minarmente plegada se une a la brida del cuerpo después 
de haber disminuido el estado fluido de la primera can­

tidad de material de sellado.
4.- Mejoras, según la reivindicación 3, carac­

terizados porque la brida de la tapa se pliega según un 

ángulo de más de 180** durante el citado plegado prelimi­

nar.
8.- Mejoras, según la reivindicación 1, carac­

terizadas por efectuar la rotación del cuerpo de manera 
que la segunda cantidad de material de sellado se dis­
perse entre las bridas por efecto de la fuerza centrífu­

ga.
6. - Mejoras en la unión sellada entre la tapa 

y el cuerpo de un envase, en la que las bridas de la 
tapa y del cuerpo se pliegan conjuntamente, caracteriza­
das por aplicar una primera cantidad de material de se­
llado por lo menos sobre la brida de la tapa, porque 
después de la modificación predeterminada del estado 
fluido de la primera cantidad de material de sellado - 
plicada se introduce una segunda cantidad de material
de sellado entre la brida de la tapa y la brida del cuejr 
po y porque a continuación las bridas de la tapa y del 
cuerpo se pliegan conjuntamente con la segunda cantidad 
de material de sellado.

7. - Mejoras introducidas en el objeto de la 
Patente principal solicitada el 21 de Junio de 1977 que
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tiene por objeto "Perfeccionamientos en la fabricación 

de enyases metálicos mejorando la unión entre el cuerpo 

y tapa y/o el fondo."

Esta memoria consta de once paginas escritas 

por una sola cara.

BARCELONA, 2 1 JUM1977
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