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Memoria descriptive

La presente invencidn se refiere, como se in-
dica en la patente principal presentada poﬁ éstg misma
fecha "por Perfeccionarientas en la fabricacidn de enva-
ses metalicos me jorando la pni6n entre el cuerpo y tapa
y/o fondo" a los recipientes metdlicos del tipo que se
componen de un tamhor o cuerpo cilimdrico y_de los fon-
dos‘plegados o doblados obtenidos mediante plepgado de
los bordes periféricos del cuerpo y del fondo y/o de la
tapa. |

La unidn entre el cuerpo y el fondo y/o la
tapa implica, no solamente que se caractérice por preci=
sar de un gran nimero de pliegues, sind tambidn porque
requiere medios complementarios que puedan tolerar cier=
tos movimientos de las pirtes locales adyacentes en el
caso de choques u otras solicitaciones importantes sin
perjuicio para la estanqueidad del engarce.'

La presente invencidn concierne 'a los recipien
tes metdlicos del indicado tipo y, mds especialmente,

a los citados medios complementarios,

Para la aplic;cién de los presentes perfeccio=~
nemientos, el objeto de 1la invencidn 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 realizacidn preferido, ol

-
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- plegado es tal que comprende siete espesores metdlicos

gue se alternan con varias capas de un material de se~
llado o cierre formando simultineamente una junta estan-
ca al aire a la vez que una empaquetadura o guarnicidn
deformable, en proporcidn a los movimientos relatives,
en la medida que existan, entre los diversos espesores
de metal del plegado,

Fl material de sellado puede estar constituido
de caucho sintético o natural, de por si conocido.

Durapte la fabricacidn de recipientes metdli-—

cos, se ha previsto, de conformidad con la invencidn,

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 pare garantizar un empal-
me plegado y estanqueizado de sus bridas. De acuerdo con
una practica preferida, la brida de la tapa se dobla o
pliega préviamente 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 &plicado a la tapa y se
obtiere un fraguado relativo, A continuacidn, la tapa

se dispone apretadamente sobre la brida radial del cuer-
po adn 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 unidn enteramente plegada de las expresa-
dgs bridas recibe una capa continua de material de se-
1lado que es contiguo a las bridas completamente plegﬁ—
das e interpuesto entre ellas, Fsta segunda aplicacién
del material de sellado se puede efectuar inyectdndolo
por pulverizacidn y el material se dispersa entre las
superficies de las bridas en virtud de la fuerza centri-
fuga producida por la reaccidn del cuerpo y de la tapa
que hen sido dispuestas en una mdquina de plegar o de
sellar,

A titulo de ejemplo no limitgtivo, se descri-
ben a continvacidn unas formas de realizacidn prdcticas
con referencia a los dibujos adjuntos,

En dichos dibujos:

Las figuras 1 a 3 son vistas en seccidn del
cuerpo y de la tapa unidos de acuerdo con un ejemplo
de realizacidn préctica preferida de 1la invencidn.,

La figura 4, ¢s una vista en seccidn radial
del recipiente terminado.

La figura 5, es una vista en seccidn del cuer=-

po y de la tapa unidos de conformidad con otro ejemplo

. de realizacidn prdctica de la invencidn,

Cop referencia a }a unidn terminada de la in=
vencidn, representada en la figura 4, el borde periféri=-
co del fondo o tapa —1- ¥y la parte contigua de la sec-
cidn correspondiente del borde adyscente del cuerpo —2-
se plieggn al mismo tiempo que la capa que coistituye

el elemonto de scllado, de manern que el plegado resule
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tante comprende siete espesores metdlicos -3~ a =9= que
alternan con al menos tres a cinco espesores de un mate-
rial de sellado ~10~ 5 wlgw.,

Actuando de esta maneran, 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 realizacidn puedé ser comcer~
bido <egin formas gue varian fundamentalmente en propor-
cidn al ndmero de pliegues, el ndmero de espesores de
moterial de sellado y la naturaleza del material de se-~
llado utilizado.

Puede comprobarse que, contrariamente a las
realizaciones clisicas del plegado enm las que se emplea
una junta estanca al aire, la realizacidn actual no que-
da limitade a una parte relativamente reducide del ple~
gado, sind que ha sido concebida de manera que ofrece
una zona de contacto mdxima con el metal. Ademds, las
capas de material de sellado se aplican a un nivel con-
tiguo al del plegado.

De esta concepcion resulta que el material de
sellado coadyuva todavia mds con el plegado, garantizan—
do una estanqueidad satisfactoria al mismé tiempo que
un plegado en el que los pliegues de metal pueden absor=-
ber eventuplmente ciertos movimientos relativos, por
ejemplo, en caso de impactos accidentales, Estos movimien
tos relativos posibles son tales que, incluso en el caso

de deformacidn permanente, entre ciertos limites deter-
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minados, Se mantiene entre los espesores del metal y de
las capas de material de sellado una continuid;d de con-
tacto,

_ Para obtener el montaje terminado de la figu-
ra 4, la tape —1; se pliega o se curva en la parte de
su brida -la—- en una cierta medida (mds de 180°) como
muestra la figura 1, ello-en el estado no acoplado al
cuerpo —2-, La tapa préviamente plegada recibe una pri-
mera cantidad de materiQI de sellado "Si' que Se aplica
en estado fluido sobre la superficie interna -la-l-
de la brida durante la operacidn del plegado. A conti=-
nuacidn, en cuanto el estado fluido de la cantidad de
material de sellado =Sy~ disminuye en una cuantfa pre-
determinada y en cuanto se ha formado un espesor =11-
de material §intético de sellado, la tapa se coloca So-—
bre la brida -2a- del cuerpo -2— de manera que la canti-
dad de material de sellado -Si~ entra en contacto con
la superficie -2a~1l~ de la brida del cuerpo como se fe-
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 ilustira en la
figura 4. Una segunda cantidad ~Sp~ de material de se-
llado se introduce durante el plegado conjunto.de las
bridas, como Se representa en la figura 2 y es contiguo
g la cantidad ~Sl~ 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
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qﬁe prolonga el espesor ~il-, as{ como un espesor -13-
que prolonga igualmente el eSpesor -12-, La fase final
del plegado conjunto de las bridas determina el espesor
=10~ de material de sellado.

Segidn otro ejemplo de realizacidn prdctica re~
presentado en la figura 5, la tapa ~1- y el cuerpo -2~
se disponen, como sSe indica, de tal manera que la brida
-1a~ de la tapa ~1- sobresale radialmente por encima ,
respecto de la brida -2a- y del cuerpo ~2- aplicando
préviamente sobre la superficie -ia—i- de la brida de
la tapa la primera cantidad de material de sellado -S1-
que se deja reposar para permitir su fraguado., A conti-
nuacidn, la brida -la- se pliega o se curva inicialmente
como Se representa en la figura 1, de tal manera que la
bridea ~2a~ constituye los tramos intermedios de la brida
~la~, Este plegado preliminar de las bridas, realizado
como se indica enilu figura 1, se prosigue luego como
se representa en las figuras 2 y 3, introduciéndose la
cantidad de material de sellado =-Sp~ como se ha explica-
do anteriormente,

La brida préviamente plegada (figura 1) o no
plegada (figura 5) de la tapa se deja, de preferencia,
en reposo, antes de acoplarla al cuerpo, durante un perig
do de tiempo suficiente para permitir una disminucidn del
estado.flufdo de la cantidad de material de sellado -Sq~-
y ello a partir de su grado de fluidez en el momento de
su aplicacidn sobre la superficie ~la=1- de la brida,

en virtud de cuya disminucidn la primera cantidad de ma-
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terial ~81~ no es desplazada al interior de las bridas
en el momento de la introduceidn y del plegad; de la
segunda cantidad de material ~S2-, En el caso de cau~
cho natural o sintdtico, es suficiente un perfodo de're-
poso de algunas ﬁoras. Debe hacerse comstar que, utili-
zando materiales de sellado cuys apititud a la gelifica-
cidn o al fraguado relative es mds rdpida que la del
caucho natural o sintético, es posible reducir el perfo-
do de fraguado en varias horas,

Para la introduccidn de las cantidades de ma-
terial de sellado entre las diferentes bridas, son efi-.
caces las técenicas de inyeccidn por pulverizacidn que
se llevan a la préctica utilizande para ello un pulveri-
zador SG (Figura 2), aplicdndose la pulverizacidn en un
espacio un poco mayor que el correspondiente a la circun
ferencia completa de las bridas. Plegando les bridas en
una mdquina de sellar normal, el material de sellado
introducido ¥ltimemente es dispersado ventajosamente en-
tre las superficies de las bridas por la fuerza centri-
fuga producida con el gire de la tapa y del cuerpo por
la mdquina de sellar,

-La presente invencidn se refiere a 1468 reci-
pientes metdlicos y mds particularmente a todos los
cuerpos metdlicos en los que los fondos o tapas se fijan
firmemente al cuerpo del recipiente mediante una opera-

cidn de plegado de conformidad con la invenciodn,

S a2k

oo




3 -
P o
U2 G VR T ST N

10

15

20

25

Se reivindica como objetn del presente Certi-
ficado de Adicidn: ,

1,~- Mejoras introducidas en el objeto de la
Patente principal solicitada en 21 de Junio de 1977 que
tiene por objeto"” Perfeccionamientos en la fabricacidn
de envases metdlicos mejorando la unidn entre el cuerpeo
y la tapa y/o fondo", caracterizadas porque:

a) se aplica una primera cantidad de material
de sellado sobre la brida de la tapa; y después de un

perfodo 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 bride
del cuerpo del envase y se pliegan copjuntamente las bri-
das de la tapa y del cuerpo,

2.- Mejoras, segin la reivindicacién 1, carac-
terizados por aplicar la primera cantidad de material de
sellado, utilizando una primera cantidad de material de
sellado que Se encuentra em un primer estado fluido pre-
determinado en el momento de su aplicacidn sobre la bri-
de de la tapa, y porque la introduccidn de la segunda
cantidad de material de sellado, no se reaiiza-hasta que
la primera cantidad de material de sellado tiene obro
estado flufdo predeterminado, inferior a su primer esta-
do fluido determinado,

3.~ Mejoras, segin la reivindicacidn 2, carac-

terizados por aplicar la primera cantidad de material de
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zéllado al mismo tiempo que se pliega preliminarmente la
brida de la tapa y porque dicha brida de la tapa preli-

minarmente plegada se une a la brida del cuerpo despuis

de hpber disminuido el estado fluido de la primera can-—

tidad de materiai de sellado,

4.~ Mejoras, segdn la reivindicacidn 8, carac-
terizados porque la brida de la tapa se pliega segin un
dngulo de mds de 180° durante el citado plegado prelimi-
nar.

5,- Mejoras, segin la reivindicacion 1, carac-—
terizadas por efectuar la rotacidn del cuerpo de manera
que la segunda cantidad de material de sellado se dis-
perse entre las bridas por efecto de la fuerza centrifu-
ga.

6,~- Mejoras en la unidn sellada entre la tapa
y el cuerpo de un envase, en la que las brides de la
tapa y del cuerpo se ﬁliegan 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 modificacidn predeterminada del estadeo
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 cuer
po ¥y porque a continuacidn 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

e’
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tiene por objeto "Perfeccionamientos en la fabricacion
de enyases metdlicos mejorando la unicn entre el cuerpo

y tapa y/o el fondo."

Fsta memoria consta de once paginas escritas

por una Sola cara.

21 JUN 1977

BARCELONA,

P.A.
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