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DESCRIPCION
Cierre para recipiente y procedimiento de formacion del mismo

Campo técnico

La presente invencion versa acerca de un cierre metalico en forma de una tapa metdlica unida a un componente
anular metalico (tal como el cuerpo de un recipiente o un anillo separado), fabricados la tapa metalica y el
componente anular de metales diferentes, con el cierre adaptado para evitar la corrosiéon bimetalica en la superficie
de contacto entre los metales diferentes de la tapa metalica y del componente anular. Los aspectos adicionales de la
invencion incluyen:

e un procedimiento para fabricar tal cierre metalico.

Técnica antecedente

En el campo del envasado metalico para alimentos/bebidas, es bien conocido sellar la abertura de acceso del
cuerpo de un recipiente que utiliza una tapa metalica, véase el documento DE2011039011. Por “tapa metalica” se
quiere decir un material de tapa flexible que incluye una capa base metalica. La capa base metalica proporciona
resistencia a la tapa, forma una barrera para mitigar la pérdida de humedad y de aromas de un recipiente lleno, y
evita la contaminacién. La tapa metalica puede estar unida a un anillo metalico intermedio, entonces el anillo es
ribeteado al cuerpo de un recipiente. De forma alternativa, la tapa metalica puede estar unida directamente al cuerpo
de un recipiente como se describe en el documento WO 2006/092364 A (CROWN PACKAGING TECHNOLOGY,
INC) 08/09/2006. Como se explica a continuacion, es frecuente que se utilicen metales diferentes para la tapa
metdlica y para el anillo/cuerpo del recipiente.

En particular, se favorece el aluminio como un material para la capa base de la tapa metalica dado que tiene una
relacion elevada de resistencia a peso (digamos, con respecto al acero) y puede ser revestida facilmente con otros
materiales para proporcionar propiedades adicionales; por ejemplo, con lacas de termosellado para proporcionar un
capacidad de termosellado. En particular, se favorece el anillo/cuerpo del recipiente debido a su resistencia elevada
y un coste relativamente bajo. Normalmente se suministra acero a los fabricantes de latas bien como hojalata (que
es acero con una capa muy delgada de estafio depositado por electrélisis sobre ambos lados), o bien como acero
libre de estafio. Para muchas latas de alimentos y bebidas es necesario revestir el metal del anillo/cuerpo del
recipiente con uno o mas revestimientos poliméricos para evitar interacciones quimicas (por ejemplo, corrosion) que
se producen entre el metal del anillo/cuerpo del recipiente y el producto o el entorno externo. Ejemplos de tales
revestimientos poliméricos incluyen lacas basadas en epoxi y lacas basadas en polipropileno. En el campo de
envasado de alimentos/bebidas, es esencial reducir/eliminar cualquier corrosion por razones de higiene y estética.

También se concibe que los revestimientos proporcionados sobre los metales diferentes de la tapa metalica y el
anillo/cuerpo del recipiente eviten un contacto eléctricamente conductor que se produzca entre estos metales
diferentes. Sin embargo, como se explica a continuacion, estos revestimientos no siempre son eficaces para evitar
un contacto conductor entre los metales diferentes, con el riesgo de una “corrosion bimetalica” antiestética y
antihigiénica en ubicaciones en las que se produce un contacto conductor.

Explicado de forma simple, “corrosién bimetalica” es la corrosién que se produce cuando metales diferentes hacen
contacto conductor en presencia de un electrolito. También es conocida como corrosién galvanica. En una corrosion
bimetalica, la corrosion de un metal reactivo (el anodo) se produce debido a una corriente eléctrica positiva que fluye
desde el anodo hasta el metal menos reactivo (mas noble) (el catodo) a través del electrolito. Este procedimiento es
similar a la corrosién convencional de un Unico metal separado, pero en general avanza a una tasa mayor,
dependiendo de la diferencia en la reactividad electroquimica de los metales del anodo y del catodo. En el contexto
de la presente invencion, “metales diferentes”, por lo tanto, significa metales que tienen distintas reactividades
electroquimicas, de forma que cuando son puestos en un contacto conductor en la presencia de un electrolito, puede
producirse una corrosion bimetalica.

A modo de ejemplo, considerando el caso de una tapa metalica basada en aluminio unida a un anillo/cuerpo del
recipiente de acero/hojalata:

el aluminio es mas anddico tanto que el acero al carbono convencional como que el estafio; por consiguiente,
cualquier contacto conductor entre el aluminio de la tapa metdlica y el metal diferente del anillo/cuerpo del
recipiente supone el riesgo de una corrosion bimetalica del aluminio de la tapa en esos puntos de contacto.

Tipicamente, la primera etapa en la fabricacion de una tapa metalica es cortar una preforma de una chapa de
material de tapa metalica revestido de antemano. Con independencia de cualquier revestimiento que pueda haber
sido aplicado anteriormente a la chapa de material de la tapa, la acciéon de cortar tiene como resultado que se
expone una superficie del metal de la tapa metalica (por ejemplo, aluminio) en el borde cortado periférico de la tapa.
Durante el procedimiento de colocacion de la tapa contra el anillo/cuerpo del recipiente y la unién subsiguiente, se
ha descubierto que cualquier movimiento relativo entre la tapa y el anillo/cuerpo del recipiente puede tener como
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resultado un borde metalico periférico expuesto de la tapa metalica corte cualquier revestimiento en el anillo/cuerpo
del recipiente y estableciendo, de ese modo, un contacto directo entre metales. Se agrava el riesgo si se utiliza el
anillo/cuerpo del recipiente como una matriz de preformado para dar forma a la periferia de la tapa —como se ilustra
en las figuras 9-11 del documento WO 2006/092364A—. En el documento WO 2006/092364A, se aplica una region
inclinada a una preforma plana de la tapa metalica al mover la preforma de tapa contra una superficie inclinada de
forma correspondiente del cuerpo de un recipiente, produciéndose entonces una union entre el cuerpo del recipiente
y la tapa metalica entre las regiones inclinadas respectivas de la tapa y del cuerpo del recipiente. La accién de
mover la tapa contra el cuerpo del recipiente puede tener como resultado facilmente que cualquier revestimiento
bien en el cuerpo del recipiente o bien en la tapa metalica sea arafiado o dafiado, exponiendo de ese modo el metal
subyacente del cuerpo del recipiente y presentando una ruta adicional mediante la que se producira un contacto
conductor entre metales. Ademas, también es muy probable que una manipulacién y un transporte subsiguientes de
los recipientes llenos tengan como resultado araiazos y otros dafios a cualquier revestimiento proporcionado sobre
el anillo/cuerpo del recipiente, exponiendo de ese modo el metal sin revestir del anillo/cuerpo del recipiente. Cuando
estos arafiazos —con independencia de como ocurrieron— estan adyacentes al borde metalico periférico expuesto
de la tapa, un electrolito en forma de agua u otros productos quimicos puede establecer facilmente un recorrido
conductor entre los metales diferentes de la tapa y el anillo/cuerpo del recipiente, y puede producirse rapidamente
una corrosion bimetalica.

En los campos técnicos fuera del envasado metalico, las formas conocidas de mitigar el riesgo de una corrosion
bimetalica incluyen:

e Galvanizar el metal menos noble con un revestimiento metdlico sacrificial, por ejemplo como se utiliza para
proteger paneles de carroceria. Aunque es técnicamente factible, no es deseable para el envasado debido a que
el procedimiento de galvanizacion aumentaria los costes de fabricacion.

Por lo tanto, la presente invencion tiene los objetos de:

e Proporcionar un cierre metalico mejorado que tiene una tapa metalica sellada a un componente anular —la
tapa y el componente anular fabricados de metales diferentes— con un medio barato y eficaz de reduccion
del riesgo de una corrosién galvanica (bimetalica) entre los metales diferentes de la tapa y del componente
anular.

e  Proporcionar un procedimiento para fabricar tal cierre.

Divulgacion de la invenciéon

En consecuencia, un primer aspecto de la presente invencidon proporciona un cierre para un recipiente,
comprendiendo el cierre una tapa metalica flexible unida a un panel de estanqueidad proporcionado en un
componente anular, estando fabricados la tapa metdlica y el componente anular de metales diferentes,
comprendiendo al menos una de las superficies opuestas de la tapa y del componente anular un revestimiento no
metalico, estando expuesta una superficie del metal de la tapa metalica en el borde periférico de la tapa,

caracterizado porque la tapa comprende una pared periférica que es vertical desde el componente anular, de
forma que se mantenga una separacion entre el componente anular y el borde periférico metalico expuesto de la
tapa.

Proporcionar la tapa metalica con una pared periférica vertical desde el componente anular tiene la ventaja de
establecer cierta distancia de separacion entre el borde periférico metalico expuesto de la tapa y cualquier metal
expuesto del componente anular. Esta caracteristica reduce/evita que se establezca cualquier recorrido conductor
entre los metales diferentes de la tapa y del componente anular (y una corrosion bimetalica consiguiente) en el caso
de cualquier dafio al o a los revestimientos no metalicos).

El metal de la tapa metalica proporciona una barrera estanca a los gases y hermética a la luz y, de ese modo, ayuda
a mantener la frescura del producto en recipientes que incorporan el cierre de la presente invencion.

Es probable que se proporcionen uno o mas revestimientos no metalicos en las superficies opuestas tanto de la tapa
como del componente anular para evitar una exposicién del metal sin revestir con la atmésfera. Es preferente que el
o los revestimientos no metalicos sean revestimientos poliméricos convencionales del tipo utilizado habitualmente en
la fabricaciéon de latas. La presente invencién es particularmente beneficiosa para cierres desprendibles cuando la
tapa metalica esta fijada de forma desprendible al componente anular. Se puede proporcionar una capacidad de
desprendimiento mediante la seleccion de los revestimientos utilizados en las superficies opuestas de la tapa y del
componente anular. A modo de ejemplo, el metal del componente anular puede estar revestido con una laca
termosellable compuesto de polipropileno disperso en una base epoxi fendlica. A su vez, la superficie opuesta del
metal de la tapa metalica puede tener un revestimiento de polipropileno. La aplicacion de presion y de calor a la tapa
y al componente anular en la colocacion del panel de estanqueidad tendria entonces como resultado una unién de
termosellado formado entre la laca termosellable en el componente anular y el polipropileno en la tapa. Esta union
seria desprendible.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ES 2405319713

El componente anular puede ser una parte integral del cuerpo de un recipiente (como se muestra en el documento
WO 2006/092364A en el que se sella directamente una tapa metalica a la pared lateral del cuerpo de un recipiente).
De forma alternativa, el componente anular puede ser una entidad separada, tal como un anillo metalico intermedio
fijable por separado al cuerpo de un recipiente (por ejemplo, mediante un ribeteado doble).

Se ha encontrado que es muy deseable que la pared periférica esté ubicada por debajo del plano mas elevado del
componente anular. Esta caracteristica tiene el efecto de proteger la pared periférica vertical de la tapa metalica de
dafos por impacto.

Es preferente minimizar la altura de la pared periférica para reducir el riesgo de que la pared se enganche en
cualquier objeto durante un transporte subsiguiente y/u otra manipulaciéon del cierre. Se ha descubierto que es
beneficioso formar la tapa con la pared periférica que tiene una altura inferior a 1 mm. Se define “altura” como la
distancia lineal desde la base de la pared periférica hasta el borde periférico de la tapa. Se ha descubierto que
minimizar la altura de la pared evita la corrugacion de la pared periférica, mientras que también se mantiene la
distancia entre el borde metalico periférico expuesto de la tapa y el componente anular, reduciendo de ese modo el
riesgo de establecer un recorrido conductor entre los metales diferentes de la tapa y del componente anular.

Cuando un primer recipiente esta dotado del cierre de la presente invencién, preferentemente la pared periférica de
la tapa metalica y la base del recipiente estan perfiladas en cooperacién, de forma que la base de un segundo
recipiente idéntico es colocable contra el cierre del primer recipiente colocable contra el cierre del primer recipiente
radialmente hacia dentro de la pared periférica vertical de la tapa metdlica. Esto garantiza que durante el apilamiento
de los recipientes no se dafia la pared periférica vertical de la tapa metalica.

La presente invencion puede ser aplicada de forma conveniente a componentes anulares que tienen paneles de
estanqueidad bien inclinados o bien no inclinados. Por “no inclinado” se quiere decir un caso en el que el panel de
estanqueidad del componente anular define un plano que es generalmente paralelo al plano definido por el cierre.
Sin embargo, se ha descubierto que la presente invencién tiene un beneficio particular cuando el panel de
estanqueidad del componente anular esta inclinado con respecto al eje longitudinal del cierre.

Preferentemente, el panel de estanqueidad esta inclinado hacia arriba y hacia fuera con respecto al eje longitudinal
del cierre. Esta caracteristica tiene la ventaja de proporcionar el componente anular con una superficie rebajada
firme para aplicar de forma segura un recipiente sobre otro, sin riesgo de romper el material relativamente delgado
de la tapa metalica. Preferentemente, el panel de estanqueidad esta inclinado hacia arriba y hacia fuera con un
angulo o desde 20° hasta 60° con respecto al eje longitudinal del cierre. Mas preferentemente, cuando se
proporciona un primer recipiente con el cierre de la presente invencion, la superficie rebajada descrita anteriormente
esta combinada con la pared periférica de la tapa metalica y la base del primer recipiente que estan perfiladas en
cooperacion, de forma que la base de un segundo recipiente idéntico es colocable contra el cierre del primer
recipiente hacia dentro de forma radial de la pared periférica vertical de la tapa metalica. En este caso, la superficie
rebajada definida por el panel de estanqueidad inclinado hacia arriba y hacia fuera del componente anular
proporciona una capacidad de apilamiento y ayuda a “centrar” la base del segundo recipiente con respecto al primer
recipiente durante un apilamiento, ayudando de ese modo a evitar dafios a la pared periférica.

Los aspectos adicionales de la presente invencion también proporcionan un procedimiento adecuado para fabricar el
cierre descrito anteriormente. Estos son resumidos a continuacion.

En consecuencia, un segundo aspecto de la invencion proporciona un procedimiento para fabricar un cierre,
teniendo el cierre una tapa metalica unida a un componente anular, fabricados el cierre y el componente anular de
metales diferentes, con al menos una de las superficies opuestas de la tapa y del componente anular que
comprende un revestimiento no metalico, comprendiendo el procedimiento las siguientes etapas:

i. tomar una preforma de tapa metalica, estando expuesta una superficie del metal de la preforma en el borde
periférico de la preforma;

ii. colocar la preforma entre una matriz de preformado y un troquel;

iii. empujar a la matriz de preformado o al troquel, o a ambos, acercandolos entre si, de manera que se da forma
preliminar a la preforma entre las superficies opuestas correspondientes del troquel y de la matriz para
proporcionar una tapa preformada que tiene una pared periférica;

iv. mover a la tapa preformada o al componente anular, o0 a ambos, acercandolos entre si, para colocar, de ese
modo, la tapa preformada contra un panel de estanqueidad del componente anular, siendo vertical la pared
periférica desde el componente anular durante esta etapa, de forma que se proporcione una separacion entre
el componente anular y el borde periférico metalico expuesto de la tapa; y

v. unir la tapa preformada hacia dentro de forma radial de la pared periférica con el panel de estanqueidad del
componente anular para formar, de ese modo, el cierre, permaneciendo la pared periférica vertical desde el
componente anular durante esta etapa, de forma que se mantenga una separacion entre el componente
anular y el borde periférico metalico expuesto de la tapa.

La ventaja de garantizar durante la etapa iv que la pared periférica es vertical alejandose del componente anular, es
que existe un riesgo muy reducido de cualquier movimiento relativo entre el componente anular y la tapa metalica, lo
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que tiene como resultado el borde periférico de la tapa corte cualquiera de los revestimientos no metalicos
proporcionados sobre la superficie del componente anular. De ese modo, también se reduce el riesgo de contacto
conductor entre los metales diferentes de la tapa y del componente anular (y de la corrosion bimetalica
consiguiente). Esta ventaja se consigue con un coste minimo, con cambios minimos requeridos para utillaje
existente de fabricacién. Entonces, normalmente, se suministrara a los clientes un recipiente que tiene este cierre,
quedando la pared periférica vertical alejandose del componente anular.

Como se ha afirmado anteriormente, el componente anular puede ser parte del propio cuerpo del recipiente o de un
anillo metalico intermedio separado.

Convenientemente, en la etapa ii se retiene de forma separable la preforma de la tapa sobre una superficie del
troquel. Preferentemente, se consigue una retencion separable por medio de una presion de vacio; por ejemplo, se
pueden proporcionar agujeros en la superficie del troquel a través del cual se aplica presion de vacio para succionar
la tapa sobre la superficie del troquel. De forma alternativa, simplemente se coloca la tapa en una cara extrema de la
matriz de preformado durante la etapa ii antes del comienzo de la etapa iii de preformado.

Se concibe que entre las etapas iii y iv, se separara la tapa preformada del troquel y se movera hasta un soporte
intermedio para el comienzo de la etapa iv. Sin embargo, en un procedimiento alternativo, tras la finalizacion de la
etapa iii y durante la etapa iv la tapa preformada es retenida de forma separable en el troquel, con el componente
anular y la combinacion del troquel y de la tapa preformada movidos mutuamente para colocar, de ese modo, la tapa
preformada contra el panel de estanqueidad, siendo vertical la pared periférica desde el componente anular durante
esta etapa.

En ciertos casos, sera deseable sellar la tapa metdlica a un panel de estanqueidad inclinado en el componente
anular (como se muestra en el documento WO 2006/092364A). Una forma preferente de conseguir esto es
—durante la etapa ii— empujar a la matriz de preformado o al troquel, o a ambos, acercandolos entre si, para dar
forma preliminar a la preforma entre superficies opuestas correspondientes de la matriz y del troquel para formar, de
ese modo, una tapa preformada que tiene tanto la pared periférica como una regién anular inclinada situada hacia
dentro de forma radial de la pared periférica; con la etapa iv modificada de forma que se mueva la tapa preformada o
el componente anular, o0 ambos, acercandolos entre si, para colocar la regién anular inclinada de la tapa contra el
panel de estanqueidad del componente anular, estando inclinado de forma correspondiente el panel de
estanqueidad.

En un tercer aspecto, que no es parte de la presente invencién, se proporciona un aparato para fabricar un cierre
que tiene una tapa metalica preformada unida a un componente anular,

comprendiendo el aparato una matriz de preformado y un troquel, teniendo el troquel y la matriz superficies opuestas
en cooperacion,

comprendiendo el aparato, ademas, un medio para empujar al troquel o a la matriz, o a ambos, acercandolos entre
si para dar forma preliminar a la preforma de tapa metalica entre las superficies opuestas para formar, de ese modo,
una tapa preformada que tiene una pared periférica, adaptado el aparato para mover a la tapa preformada o al
componente anular, o a ambos, acercandolos entre si, para colocar la tapa contra un panel de estanqueidad del
componente anular, mientras que se garantiza que la pared periférica permanece vertical desde el componente
anular, de forma que se proporcione una separacion entre el componente anular y el borde periférico metalico
expuesto de la tapa,

incluyendo el aparato, ademas, un medio para unir la tapa preformada hacia dentro de forma radial de la pared
periférica al panel de estanqueidad del componente anular para formar, de ese modo, el cierre, mientras que se
garantiza que la pared periférica permanece vertical desde el componente anular, de forma que se mantenga una
separacion entre el componente anular y el borde periférico metalico expuesto de la tapa.

En una realizacion adicional, el aparato comprende, ademas, un medio para colocar la preforma de la tapa metalica
en una ubicacion entre el troquel y la matriz.

Preferentemente, el troquel comprende un medio para retener la tapa preformada en el troquel. Como se ha descrito
anteriormente, la retencién puede ser por medio de presion de vacio aplicada por medio de agujeros en la superficie
del troquel.

Se debe comprender que se pueden intercambiar una o mas de las caracteristicas detalladas anteriormente entre el
procedimiento y el aparato reivindicados.

Breve descripcion de las figuras en los dibujos

A continuacion se describe una realizacion de la invencion con referencia a los siguientes dibujos:

La figura 1 es una vista en planta de una preforma de tapa metalica (es decir, antes de ninguna operacién de
preformado).
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La figura 2 es una vista en corte transversal de la preforma de la figura 1 a través de la seccién X-X.

La figura 3 es una vista esquematica en alzado de un aparato cuando esta configurado para dar forma preliminar a
la preforma de las figuras 1y 2.

La figura 4 es una vista esquematica en alzado del aparato de la figura 3 cuando esta configurado para colocar la
tapa preformada contra un panel de estanqueidad en el cuerpo de un recipiente.

La figura 5 es una vista detallada correspondiente a la figura 4.

La figura 6 es similar a la figura 5, pero que muestra la tapa preformada después de que ha sido unida al cuerpo del
recipiente (y después de la retraccion del troquel).

La figura 7 es una vista en corte a través del cuerpo del recipiente y de la tapa después de la unién de la tapa.
La figura 8 es una vista en perspectiva del cuerpo del recipiente y de la tapa después de la union de la tapa.
La figura 9 es una vista en perspectiva a lo largo de la seccion Y-Y de la figura 8.

Modo/s de llevar a cabo la invenciéon

Primero se cortan (o se estampan) una o mas preformas 1 de tapa de una chapa (no mostrada) de material de tapa
metdlica revestido de antemano —véase la figura 1— Cada preforma 1 tiene una planta generalmente circular,
teniendo tanto una porciéon central 11 de cubierta como una lenglieta integral 12 (véase la figura 1). Como se
muestra en la vista en corte transversal de la figura 2, la preforma 1 tiene un sustrato metalico 13 (formado en este
caso de aluminio) con un grosor de 70 micrémetros. La superficie inferior del sustrato 13 de aluminio incluye un
revestimiento 14 a base de polipropileno, incluyendo la superficie superior del sustrato metalico un revestimiento de
tereftalato de polietileno (PET) 15. Como puede verse claramente en la figura 2, hay expuesta una superficie 16 del
sustrato metalico 13 a lo largo del borde cortado periférico de la preforma 1.

Ahora se describe a continuacion un ejemplo de un aparato y de un procedimiento para la fabricacion del cierre de la
presente invencion:

La figura 3 muestra la configuracion inicial de un aparato 2. El aparato 2 tiene un troquel 3. La superficie inferior del
troquel 3 es generalmente plana, pero con una region inclinada 31 proporcionada en su periferia. Situado por debajo
del troquel 3 hay una matriz cilindrica 4 de preformado. La superficie interna de la matriz 4 de preformado tiene una
region inclinada 41 con un perfil geométrico correspondiente al de la region inclinada 31 del troquel 3. Una pared
cilindrica 42 se extiende hacia arriba desde el borde externo radial de la region inclinada 41 de la matriz 4, que tiene
un diametro correspondiente al del troquel 3. Tanto el troquel 3 como la matriz 4 de preformado estan ubicados en
un eje longitudinal comun 5.

La preforma 1 de tapa descrita anteriormente esta retenida de forma separable contra el troquel 3 por medio de
presion de vacio aplicada a través de agujeros estrechos 32 proporcionados en la region central del troquel 3. Como
se indica por la flecha “A” en la figura 3, el troquel 3 y la preforma retenida 1 de tapa son impulsados conjuntamente
hacia abajo a lo largo del eje 5 para dar forma preliminar a la preforma 1 de tapa entre las superficies
correspondientes del troquel 3 y de la matriz 4 de preformado. Se utilizan medios convencionales hidraulicos o
similares para impulsar al troquel 3 hacia abajo para hacer contacto y acoplarse con la matriz 4 de preformado. En
realizaciones alternativas:

i) la matriz 4 de preformado es impulsada hacia el troquel 3, o
ii) tanto el troquel 3 como la matriz 4 de preformado son mutualmente amovibles.

Presionar el troquel 3 y la matriz 4 entre si (con la preforma 1 de tapa intercalada entre los mismos) da forma
preliminar a la preforma de tapa creando una tapa que tiene tanto una region anular inclinada 17 como una pared
periférica 18 (véase la figura 4). La pared periférica 18 tiene una altura uniforme “h” de aproximadamente 0,5 mm
(véase la figura 6).

Tras la finalizacion de la etapa de preformado, se mueven conjuntamente en combinacion el troquel 3 y la tapa
preformada 1 para colocarse por encima del cuerpo 6 de un recipiente de acero, y coaxial con el mismo (véase la
figura 4). El cuerpo 6 del recipiente tiene una pared lateral cilindrica 61 que define aberturas inferior y superior de
acceso. En la abertura inferior de acceso la pared lateral 61 esta abocinada hacia fuera 62. En la abertura superior
de acceso la pared lateral 61 esta inclinada hacia arriba y hacia fuera (con respecto al eje 5) con un angulo “a” de
aproximadamente 45° para definir un panel anular rebajado 63 de estanqueidad. Como se ha hecho referencia en la
descripcion general de la invencion, este panel anular rebajado 63 de estanqueidad ayuda a proporcionar una
capacidad de apilamiento de un recipiente sobre otro. Radialmente hacia fuera del panel 63 de estanqueidad la
pared lateral 61 termina en un reborde 64 para proporcionar rigidez al cuerpo 6 del recipiente. El angulo “o” de
inclinacion del panel anular 63 de estanqueidad se corresponde con el de la regién anular inclinada 17 de la tapa
preformada 1. Aunque no se muestra en las figuras, el acero del cuerpo 6 del recipiente esta revestido con una laca
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termosellable (por ejemplo, una laca fabricada de polipropileno dispersa en una base epoxi fendlica). Como se indica
en la figura 4, el troquel 3 y la tapa preformada 1 son movidas conjuntamente a lo largo del eje 5 (véase la flecha
“A”) para colocar la region anular inclinada 17 de la tapa contra el panel anular 63 de estanqueidad del cuerpo 6 del
recipiente. La figura 4 muestra la posicion final del troquel 3 y de la tapa preformada 1 después de su colocacion
contra el cuerpo 6 del recipiente. La pared periférica 18 de la tapa preformada 1 es vertical desde el panel anular 63
de estanqueidad durante esta etapa de colocacion (véase la figura 5), manteniendo de ese modo una distancia de
separacion entre el borde periférico expuesto 16 de aluminio de la tapa y el cuerpo 6 del recipiente de acero.

Una vez colocada en la posicion mostrada en las figuras 4 y 5, se une directamente la tapa preformada 1 con el
cuerpo 6 del recipiente (por medio del panel anular 63 de estanqueidad) mediante termosellado. De ese modo, se
establece una unién hermética de termosellado entre el revestimiento basado en polipropileno de la tapa preformada
1y la laca termosellable del cuerpo 6 del recipiente. Aunque no se muestra en las figuras, preferentemente se activa
el termosellado mediante calentamiento por induccion. De esta forma, el troquel 3 puede aplicar tanto calor como
presidn para maximizar la resistencia de la unién resultante entre la tapa preformada 1 y el cuerpo 6 del recipiente.

Tras la finalizacion de la etapa de termosellado (union), el troquel 3 es retraido del cuerpo 6 del recipiente —en la
figura 6 se muestra una vista detallada del recipiente 7 resultante—. En la realizacion mostrada, tras la finalizacion
de la etapa de union la pared periférica 18 de la tapa preformada 1 permanece vertical desde la superficie, y es
divergente alejandose de la misma, del cuerpo 6 del recipiente —manteniendo, de ese modo, una distancia de
separacion y dificultando cualquier contacto conductor entre los metales diferentes de la tapa 1 y del cuerpo 6 del
recipiente—. Sin embargo, en una realizacion alternativa no ilustrada en las figuras, el aparato incluye, ademas, una
herramienta de reforma que actia contra la pared periférica 18 de la tapa 1 para volver a formar la pared a ras con la
superficie del cuerpo del recipiente. Como puede verse en la figura 6, la pared periférica 18 permanece situada por
debajo del plano mas elevado del cuerpo 6 del recipiente.

Cada una de las figuras 7-9 muestra vistas alternativas del recipiente 7 que son resultado del uso del aparato y del
procedimiento descritos anteriormente. Subsiguientemente, normalmente se invertiria el recipiente 7 y se llenaria de
producto por medio de la abertura inferior de acceso, con un extremo convencional de la lata fijado para sellar la
abertura inferior de acceso del recipiente 7.
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REIVINDICACIONES

Un cierre para un recipiente (7), comprendiendo el cierre una tapa metalica flexible (1) unida a un panel (63) de
estanqueidad proporcionado en un componente anular (6), estando fabricados la tapa metalica (1) y el
componente anular (6) de metales diferentes, comprendiendo al menos una de las superficies opuestas de la
tapa (1) y del componente anular un revestimiento no metalico (14), estando expuesta una superficie (16) del
metal de la tapa metalica (1) en el borde periférico de la tapa (1),

caracterizado porque la tapa (1) comprende una pared periférica (18) que es vertical desde el componente
anular (6), de forma que se mantiene una separacion entre el componente anular (6) y el borde periférico
metalico expuesto (16) de la tapa (1).

Un cierre como se reivindica en la reivindicacion 1, en el que la pared periférica (18) se encuentra por debajo
del plano mas elevado del componente anular (6).

Un cierre como se reivindica en la reivindicacion 1 o en la 2, en el que la pared periférica (18) tiene una altura
(h) inferiora 1 mm.

Un cierre como se reivindica en cualquier reivindicacion precedente, en el que el componente anular (6) es una
parte integral de la pared lateral (61) del cuerpo (6) de un recipiente.

Un cierre como se reivindica en cualquier reivindicacion precedente, en el que el panel (63) de estanqueidad
esta inclinado (a) hacia arriba y hacia fuera con respecto al eje longitudinal (5) del cierre para definir una
superficie rebajada (63).

Un cierre como se reivindica en la reivindicacion 5, en el que el panel (63) de estanqueidad esta inclinado hacia
arriba y hacia fuera con un angulo o de 20° a 60° con respecto al eje longitudinal (5) del cierre.

Un primer recipiente (7) que incorpora un cierre como se reivindica en cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6,
en el que la pared periférica (18) de la tapa metdlica (1) y la base del recipiente (7) estan perfiladas en
cooperacion de forma que la base de un segundo recipiente idéntico (7) es localizable contra el cierre del
primer recipiente (7) radialmente hacia dentro de la pared periférica vertical (18) de la tapa metalica (1).

Un procedimiento para fabricar un cierre, teniendo el cierre una tapa metalica (1) unida a un componente
anular (6), estando fabricados la tapa metalica (1) y el componente anular (6) de metales diferentes, con al
menos una de las superficies opuestas de la tapa (1) y del componente anular (6) que comprende un
revestimiento no metalico (14),

comprendiendo el procedimiento las siguientes etapas:

i. tomar una preforma (1) de tapa metalica, estando expuesta una superficie (16) del metal de la preforma
(1) en el borde periférico de la preforma (1);

ii. colocar la preforma (1) entre una matriz (4) de preformado y un troquel (3);

iii. empujar a la matriz (4) de preformado o al troquel (3), o a ambos, acercandolos entre si, de forma que
se da forma preliminar a la preforma (1) entre las superficies opuestas correspondientes (31, 41) del
troquel (3) y de la matriz (4) para proporcionar una tapa preformada (1) que tiene una pared periférica
(18);

iv. mover a la tapa preformada (1) o al componente anular (6), o a ambos, acercandolos entre si, para
colocar, de ese modo, la tapa preformada (1) contra un panel (63) de estanqueidad del componente
anular (6), siendo vertical la pared periférica (18) desde el componente anular (6) durante esta etapa, de
forma que se proporciona una separacion entre el componente anular y el borde periférico metalico
expuesto de la tapa; y

v. unir la tapa preformada (1) radialmente hacia dentro de la pared periférica (18) con el panel (63) de
estanqueidad del componente anular (6) para formar, de ese modo, el cierre, permaneciendo la pared
periférica (18) vertical desde el componente anular (6) durante esta etapa de forma que se mantenga
una separacion entre el componente anular y el borde periférico metalico expuesto de la tapa.

Un procedimiento como se reivindica en la reivindicacion 8, en el que:

tras la finalizacion de la etapa iii y durante la etapa iv se retiene de forma separable la tapa preformada (1)
en el troquel (3), siendo movidos mutuamente el componente anular (6) y la combinacion del troquel (3) y
de la tapa preformada (1) para colocar, de ese modo, la tapa preformada (1) contra el panel (63) de
estanqueidad, siendo vertical la pared periférica (18) desde el componente anular (6) durante la etapa iv.

10. Un procedimiento como se reivindica en la reivindicaciéon 8 o enla 9, en el que:

durante la etapa iii, se empuja a la matriz (4) de preformado o al troquel (3), o a ambos, acercandolos entre
si, para dar forma preliminar a la preforma (1) entre superficies opuestas correspondientes (41, 31) de la
matriz (4) y del troquel (3) para formar, de ese modo, una tapa preformada (1) que tiene tanto un la pared
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periférica (18) y una regién anular inclinada (17) situada radialmente hacia dentro de la pared periférica
(18);

con la etapa iv modificada de forma que se mueva la tapa preformada (1) o el componente anular (6), o
ambos, acercandolos entre si, para colocar la region anular inclinada (17) de la tapa (1) contra el panel (63)
de estanqueidad del componente anular (6), estando inclinado de forma correspondiente el panel (63) de
estanqueidad.
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