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P A T E N T E  

D E

I N.V E N C 1 C N

por "PERFECCION AMIE^TOS EN LA FABRICACION DE RECIPIEo- 
* *
TES, EN PARTICULAR DE LOS ORIGINARIAMENTE ADAPTADOS 

PARA USO EN RELACION CON LA DISTRIBUCION DE PRODUCTOS 

AEROSOL", a favor de DON ROBSRT RENHY ARPLANALP, de na­

cionalidad estadounidense, domioiliado en 2757 miokle 

Avenue, nronx 6 7 , D istrito de ñronx, Estado de New 

York, Estados Unidos de América*

MEMORIA DESCRIPTIVA
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La presente invención se re fiere  a perfeccionamien­

tos en la  fabricación de recipientes, en particular de 

los originariamente adaptados para uso en relación oon 

la  distribución de productos aerosol*

El material de estos reoipientes es e l nylon.

Muchos de tales productos aerosoles son de ta l nar 

taraleza que actúan deteriorando los recipientes de me­

tal ordinario y por lo tanto na sido generalmente con­

siderado neoesario envasarlos en vidrio lo cual, a oau- 

Sa de su carácter quebradizo fácilmente oonstituye una 

amenaza para el particular usuario s i  ta l recipiente de 

vidrio es golpeado contra objetos extraños o se cae. na 

habido pués una verdadera neoesidad de un apropiado re­

cipiente para tales materiales, así oomo para materiales 

aerosol en general, que deberá ser relativamente fuerte,
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uto fácilmente rompible, neutral para el ataque por ' 

aerosoles generalmente y relativamente eoonómico en 

su manufactura, hylon es un material bien dispuesto 

para llenar completamente estos requisitos, pero a 

causa del factor precio su uso en este aspecto ha 

sido por lo tanto oonsiderado antiecondmioo en un re­

cipiente moldeado.

Como resultado de prolongada experimentación e 

investigación, el solicitante ha oonceoido un proce­

dimiento para hacer un recipiente de nylon el cual 

efectuará suficiente economía en material para permi­

t ir le  competir oon los recipientes de metal y vidrio 

hasta ahora empleados. Este resultado es realizado 

moldeando el recipiente oon paredes delgadas tales 

que la  o antidad de nylon requerida para hacer un re­

cipiente de un predeterminado tamaño está minimizada 

y traída dentro del escalón de precios necesario pa­

ra permitir su uso comercial.

El nylon es notable por su extremada tenacidad y 

resistencia, de suerte que un recipiente oon paredes 

relativamente delgadas es muy capaz para re s is t ir  

las presiones usualmente empleadas en el envasado 

de aerosol. Sin embargo, e l nylon tiene la  propiedad 

de fraguar e so lid ificarse  tan rápidamente que cual­

quier intento para moldearlo a presión en matrices 

convencionales requiere un espaciado relativamente 

amplio del núcleo desde la  pared de la  cavidad del 

molde con objeto de permitir una suficientemente rá ­

pida operación de llenado de la  cavidad para asegurar 

una fundición homogénea completamente formada. Si se
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intenta nacer la  fundición de un receptáculo de parad 

delgada de acuerdo oon la  práctioa de moldeo conven­

cional, el nylon admitido a la  cavidad en forma l í ­

quida tiende a fraguar antes de que la  cavidad esté 

completamente llena y en consecuencia los productos 

finales se producen o incompletos o imperfectos.

la  presente invención subsana esta d ificu ltad y 

permite el moldeo de recipientes de nylon de pared 

delgada, absolutamente homogéneos en caraoteristioas, 

sin defectos en su estructura y mediante e l uso de 

cantidades de nylon comparativamente pequeñas.

Hasta ahora ha sido la  práctica de moldeo gene­

ralmente admitir el material fundido en l a  cavidad 

del molde en un extremo del mismo oon el espaciado 

entre la  cavidad y su ndoleo suficientemente grande 

para permitir al material moldeante llenar la  cavi­

dad antes de fraguar o so lid ificarse . En contradic­

ción a esta práotioa, la  presente invención compren­

de el abrir la  cavidad en diferentes puntos de su 

circunferencia, e intro dúo i r  por dichas puertas el 

material en la  oavidad en corredores suplementarios 

formados en el núoleo o en la  pared de la  cavidad* 

Bstps corredores están dispuestos en relación apar­

te espaciada alrededor de la  circunferencia de la  

oavidad, de suerte que el material fun&ido, confor­

me entra en la  cavidad, fluye inmediatamente y de 

manera desembarazada de obstáculos en toda la  lon­

gitud de los corredores suplementarios y es alimen­

tado desde estos corredores oireunierencialmente oon 

respecto a la  oavidad oon tal rapidez que lo alimen—
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tado desde oorredores suplementario adyacentes se en-' 

tremezola en el intermedio de dichos corredores para 

formar una pared homogénea de material fundido antes 

de que el material tenga una ocasión para perder su 

condición liqu ida y fraguar. Por esta disposición se 

ha encontrado en esta invención que es posible hacer 

aquellas partes circunferenciales de la  fundición, in­

termedias de los oorredores suplementarios, muy delgar- 

das y obtener al mismo tiempo una fundición absoluta­

mente homogénea.

los corredores suplementarios se extienden prefe­

riblemente desde la  entrada para suhstandilmente to­

da la  longitud del molde de suerte que el material 

fundido puede ser asi alimentado de una manera rápida 

y eficiente a todas las partes de la  cavidad.

El recipiente es preferiblemente fundido con una 

abertura de fondo, cuyo cierre puede ser separadamente 

fundido y adherido por calor al recipiente en una mar- 

nera nueva y efiolente que se descrioirá después.

Un objeto de la  presente invención es hacer un re­

cipiente de nylon de la  máxima resistencia con una mí­

nima cantidad de material nylon, mediante nuevas pro­

porciones del área de la  sección recta de los canuti­

llo s  oon respecto al área de la  sección recta de pared 

que descansa entre los canutillos.

Otro objeto de la  invención es el de proveer una 

estructura de recipiente de nylon en la  que el espesor 

de pared en un lado del reoipiente es menor que el es­

pesor de pared en el otro lado, de suerte que, s i Ta 

boquilla de salida del reoipiente está dispuesta en el

2JU
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T,ado que comprende la  pared delgada, la ruptura de tal* 

recipiente, debida a refuerzo del exceso de la  presión 

en él del aerosol, será en dirección alejada del usua­

rio , quien invariablemente ase el recipiente del aero­

sol con la  ooquilla apuntando alejada de é l.

Otras características de la  invención, además de 

las indicadas, se pondrán de manifiesto en la  detalla­

da desoripcióü que sigue con referencia a las figuras 

de las tres láminas de dibujos adjuntas, en las que se 

ilu stra  la invención en sus foxmas preferidas, pero de­

biendo entenderse tales realizaciones como ilu s tra ti­

vas solamente, y no definiendo limites de la  invención.

En los dibujos*

la  f ig .  13 es una sección oentrál a través de una 

matriz de fundir para llevar a oabo el procedimiento 

y producir e l articulo d é la  presente invención. Esta 

sección está dada según la  linea 1-1 de l a  f ig .  33.

En esta figura él material fundido está mostrado en 

la  matriz.

l a  f ig .  2& es una sección fragmentaria según la  l i ­

nea 2-2 de la  figura 13, con la  fundición omitida.

la  f ig .  33 es una vista fragmentaria de fondo de 

la  seoolÓn de matriz superior mostrada en la  f ig .  13, 

con los núcleos de la  sección in ferior en sección y la  

fundición en su s it io .

la  f ig .  43 muestra el cuerpo fundido de un reci­

piente hecho en la  matriz de la  f ig .  13, junto con un 

cierre de fondo para el mismo y un anillo conductor 

de calor para fa c i l it a r  el oierre por calor del fondo 

del cuerpo del recipiente. En esta figura todas las



partes están mostradas en seooión central# ^

La f ig .  53 es una sección segán la  línea 5-5 de la  

figura 43.

La f ig .  63 es una v ista  en planta del anillo^éon- 

5. ductor de oalor mostrado en la  f ig .  43.

La f ig .  73 muestra el recipiente en sección central 

con la  unidad de válvula distribuidora de aerosol y el 

tubo de inmersión incorporado al mismo.

La f ig .  83 es una elevación de la  estructura mos- 

10. trada en la  f ig .  73 00n un botón de impulsión montado

en el vastago de válvula de la  unidad válvula distribui­

dora#

La f ig .  93 es una sección oe¡ntral de un cuerpo mol­

deado de una forma de recipiente realizada según la  

15. presente invención, siendo dada dicna seooión en el pla­

no de la  linea 9-9 de la  f ig .  103.

La f ig .  103 as una sección transversal según l a  l i ­

nea 10-10 de las figuras 93 y 126#

La f ig .  11& ee una seooión similar a la  f ig .  1 0 &,

20. pero mostrando seis canutillos interiores en lugar de

los cuatro mostrados en la  f ig .  103.

Las figuras 123 y 133 son vistas similares a l a  de 

la  figura 93, pero ilustrando diferentes disposiciones 

de los canutillos.

25. La f ig .  143 es una seooión según la. linea 14-14 de

la  f ig .  133.

La f ig . 153 es una vista  similar a la  de las figu­

ras 93 y 103, pero mostrando una foxrna de construcción 

modificada, y

3O. La f ig .  16& es una sección según la  linea 16-16 de

la  f ig .  158



5.

10.

15.

20.

25.

77

30.

En los dibujos adjuntos, y"^designan las seccio­

nes oooperaates de una matriz de moldeo a presión. En 

los dibujos no se nan incluido todos los detalles de 

esta construcción de matriz, sinó solamente se muestran 

los rasgos apropiados a la  presente invención.

La sección 1 de la  matriz tiene un pasillo  bebede­

ro 2. que conduce a los corredores transversales En 

la  práctica es conveniente y económico fundir cuatro ar­

tículos a la  vez y asi hay cuatro de tales corredores 

dispuestos a 903 uno de otro, aunque s i  se desea puede 

ser empleado un número diferente de artículos y corre­

dores.

Contrariamente a la  práctica usual, los corredores 

4 ho alimentan directamente a las cavidades, sinó mas 

bián estos corredores terminan en múltiples corredores 

J2 de foima circular y cada uno de estos múltiples co­

rredores tiene extensiones radiales g  que conducen a 

las cavidades g  de la  parte í  de la  matriz. La seooión 

.2 de la  matriz está provista con núcleos g  adaptados, 

cuando las partes de la  matriz se reúnen en relación  

oonjunta, para proyectarse en las cavidades 2., oomo se 

muestra en la  f ig .  18. Estos núcleos tienen una fonna 

exterior complementaria de las cavidades del molde y 

en la  totalidad de la  mayor parte de su extensión es­

tán espaciados equidistantes de la  pared de la  cavidad. 

Sin embargo, cada núcleo está provisto oon una p lu ra li­

dad de corredores suplementarios que se extienden 

longitudinalmente que están respectivamente yuxtapues­

tos a las diversas extensiones g  y se extienden por, 

substancialmente, toda la  profundidad de aquella parte
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de la  cavidad que sirve para formar el cuerpo del recí*- 

piente. El recipiente a ser fundido en la  matriz de las  

figuras ia & 38, está provisto en su borde in ferior oon 

una pestaña exterior IR, oomo lo muestran las figuras 

48, 58 y  /a, y las extensiones 2 están en comunicación 

can la  parte en pestaña de la* cavidad en puertas iO de 

sección reducida, de suerte que, después que ha sido 

hecha la  fundición, e l recipiente puede ser prontamen­

te desprendido de los trocitos externos solid ificados.

La mayor parte del espacio entre el núoleo y cada 

cavidad es relativamente pequeña como se muestra en el 

extremo dereoha de la  f ig .  18. Estas partes delgadas 

se extienden desde la  parte algo engrosada de la  cavi­

dad que forma la  pestaña de fondo, al extremo superior 

de la  oavidad y están situadas entre los diversos co­

rredores suplementarios

Los corredores múltiples .5 y las extensiones 

están formados colectivamente dentro de las secciones 

i  y R y en el plano de separación de dichas seociones. 

Estos corredores, ramificaciones y extensiones son de 

amplio tamaño para alimentar rápidamente e l material 

fundido desde el paso bebedero^ a los corredores suple­

mentarios, y estos corredores suplementarios son de sec­

ción re ota sufioiente para alimentar rápidamente el ma­

te r ia l de fundición circunferencialmente del núcleo 

hasta que el material liquido desde los corredores su­

plementarios adyacentes encuentre y se mezcle para for­

mar la  sección de pared delgada.

El material de fundición es alimentado en situa­

ción caliente al paso bebedero 2. por aparatos de moldeo



*a pr sión convencionales, llenando instantánegnente 

las diversas cavidades, y fraguando después rápidamen­

te, de suerte que las secciones pueden ser separadas 

una de otra para re t ira r  el articulo fundido. Con- 

5* vencíonales medios eyectores apropiados pueden estar

asooiados con una o ambas secciones del molde para 

fa c il it a r  l a  remoción de los fundid?, pero se consi­

dera innecesario el mostrar este mecanismo ya que es 

oorriente en el arte del moldeo a presión. las oavi— 

10. dados pueden estar ventiladas de cualquier manera ade­

cuada, oomo a través de los pasos de viento íí. indioar- 

dos como respiraderos en la  f ig .  18.

los cuatro cuerpos de recipiente, junto con e l ma­

teria l acumulado en el paso bebedero, corredor es, ra- 

15. mificaciones y extensiones vienen desde la  matriz en 

una pieza, pero a oausa de las estrechadas comunioar- 

ciones ¿O, los recipientes fundidos son prontamente 

desprendidos de los restantos trooitos que pueden ser 

recalentados y usados para subsiguientes operaciones 

2C. de fundición.

Cada cuerpo de recipiente ta l como viene desde la  

sección í  del molde, es mostrado en sección, con los  

tro cito s separados, en las figuras 4s y S?s. Aquí se 

ve que la  mayor parte de la  pared del recipiente es 

25* relativamente delgada excepto para la  pestaña de fon­

do i2* La parte superior del cuello del recipiente 

puede ser aecha d61 mismo espesor que las paredes lar- 

terales pero, s i  se desea, puede ser ligeramente mas 

gruesa. Sin embargo, a l formar el artículo fundido 

30. un lomo circunferencialmente interior relativamen—
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te pequeño es preferiblemente formado el reuní'e rene fu l­

mente del ouello, oomo se muestra en esta figura, y 

el cuello es provisto oon un extrano ferrado que t ie ­

ne una perforación central 14.

5. Á causa de la  presencia de los corredores suple­

mentarios del núcleo, el in terior del objeto fundi­

do tendrá correspondientes canutillos JJ2. formados in­

tegrados con el citado objeto. En ios dioujos, estos 

canutillos están mostrados algo mas anchos de los que 

10. es necesario a fines de claridad, pero su tamaño de­

penderá, desde luego, de la  sección de los corredores 

suplementarios necesarios para alimentar apropiadamen­

te e l material de fundición oomo antes se describió.

En la  forma preferida de esta invención, los canuti- 

15. líos están formados en el in terior dol recipiente

y resultan de la  formación de los corredores suplemen­

tarios en el núoleo. Sin embargo, estos canutillos pue­

den estar formados en el exterior del recipiente me­

diante la formación de corredores suplementarios en 

20. la  oara de la  pared de la  cavidad. En cualquier oaso,

fortalecen y refuerzan al recipiente sin añadir mate­

r ia l a su peso o a la  cantidad de nylon empleada en su 

formación. Si están en posición exterior imparten or­

namentación al exterior del artículo y no son por ello 

25. objetables.

El lomo en el cuello es para fa c il ita r  l a  aso­

ciación de una válvula de aerosol,en unidad distribui­

dora, con e l recipiente. Podría emplearse en este aspec­

to convenientemente una unidad del caraoter indicado 

30. en la  f ig .  de los dibujos con referencia a la  indi—
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eación 16. Ectá provista con una canal circunferan- " 

c ia l pera rec io ír  el lomo 13. Esta canal puede ser trár­

ida a cooperación con el lomo 12. mediante introducción 

de la unidad válvula a través del fondo del recipiente 

en el cuello del mismo y, por presión impartida soore 

él al fondo de la  unidad; dicha unidad puede ser mue- 

lleada a contacto con el lomo, porque la  fundición ny- 

lon tiene elasticidad suficiente y elástica recuperar 

ción para permitir esta operación y asegurar una ajus­

tada relación entre el lomo y la  canal de la  unidad 

válvula. La profundidad usual del tubo 2JL es añadida 

a l a  unidad válvula; es decir, que este tubo Ü  de 

profundidad es agregado a dicha unidad válvula, o an­

tes o después del montaje de la  unidad dentro del reci­

piente.

El extremo in ferio r abierto del recipiente puede 

ser cerrado por un cierre de fondo Id , mostrado en sec­

ción en la  f ig .  45. Este puede ser fundido de nylon de 

acuerdo con la  práotica de fundición a presión conven­

cional o a través del empleo de una ramificación múl­

tip le  como antes se describió. Sin embargo, es prefe­

r ib le  naoerlo algo mas grueso que las delgadas paredes 

del ouerpo del recibiente por la  misma razón que la  

pestaña Í 2 es hecha de mayor espesor, a saber, para per­

m itir a estas partes ser fundidas juntas sin desapare­

cer la  estructura. Esta fusión es realizada por un pro­

cedimiento de ooturación al calor. Esto se fa c i l i t a  

por el empleo del an illo , de metal JLR, perforado como 

se muestra en la  f ig .  65. Este anillo es interpuesto en­

tre  la  pestaña Í2  y el cirre de fondo Í 2  y, mientras
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laß partes son asidas asi juntas bajo presida, el ani­

llo  JL2 es calentado por inducción eléctricamente. Esto 

obliga a las capas de superficie de las partes que con­

tactan al anillo a ser fundidas con lo que algo de ta l 

material flu irá  a través de las perforaciones del ani­

llo  JLä y se mezolará para formar una ligazón homogé­

nea* mientras que aquellas partes de la  pestaña y ole- 

rre que oontaotan oon la  parte no perforada del anillo 

formarán una ligazón firn e oon la  última. De esta for­

ma, el cierre es adherido por calor al recipiente en 

junta impermeable a presión apretada. Después es aña­

dido al vástago 20 de válvula de la  unidad 16. e l usual 

botón H  de impulsión.

Se entenderá desde luego que el recipiente puede 

llenarse oon el material a ser distribuido desde el mis­

mo de cualquier manera apropiada antes o despuós de apli­

car el cierre obturador. I-a invención no está limitada 

en este aspecto.

üno de los peligros siempre presentes en el uso de 

los recipientes de aerosol es el de reventar bajo pre­

siones de su oontenido. Esto es particularmente cierto 

cuando son empleados recipientes de vidrio porque, en ca­

so de tal. reventón, trocí tos y astillas  despedazados 

del vidrio son impelidos oon fuerza suficientemente 

grande para lastimar al usuario o alguien que pueda es­

tar cerca. El nylo^ieno también la  propiedad de troce­

arse y astilla rse  bajo condiciones similares, pero este 

material es tan ligero que no puede hacer gran daño. En 

esta invención se na encontrado posible dominar la  ten­

dencia del reoipiente de nylon a fragmentarse en caßo de



rotura, proveyendo una o mas líneas ¿2 de debilita- < 

cidu longitudinalmente en el cuerpo del recipiente. Es­

tas líneas son, en la  práctica, líneas de incisión re­

lativamente fifias, no influyen seriamente en deoilitar 

5* si recipiente para su uso normal, pero en caso de pre­

siones dentro del recipiente que se vuelvan demasiado 

grandes, oomo por sobrecalentamiento, el recipiente 

simplemente se rajará a lo largo de una, o mas, de es­

tas líneas de debilitación oon una limpia nendidura y 

10. sin trocearse o arrojar fragmentos de as tilla s , la  for­

mación de estas líneas de incisión puede ser realizada 

colocando diminutas costillas a lo largo de la  cavidad 

o del núcleo de la  matriz y de esta manera pueden ser 

formadas en el oojeto fundido o exterior o interiormen- 

15. te con respecto a la  pared del recipiente.

Recipientes de tamaños ampliamente diferentes pue­

den ser hechos, de acuerdo con esta invención, y e l es­

pesor mínimo de pared dependerá ordinariamente ael ta­

maño del recipiente, pero en todos los casos es pormi- 

20. sib le y adecuada una pared relativamente delgada con la

consiguiente gran economía de nylon sin sacrificar la  

necesaria resistencia*

La presante invención, oomo antes se esta&leció^ es­

tá primeramente encaminada a haoer recipientes de nylon. 

25* Sin embqargo, na de entenderse que el procedimiento y es­

tructura descritos pueden ser utilizados en la  fabrica­

ción de recipientes desde otros plásticos y se entende­

rá que la invención no está necesariamente limitada a su 

primario aspecto de nylon.

30* La antes detallada aesoripción oon reí.ación a las
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figuras 18 a os iclusive pone de manifiesto los princi­

pios generales de esta invención con respecto al proce­

dimiento de moldear a presión un recipiente de acuerdo 

con la invención.

5. Ni cuerpo del recipiente mostrado en las figuras

98 y 10& aparecerá al casual, observador como siamdo e l 

mismo cuerpo de recipiente mostrado en las figuras 4P 

y 5-. Sin encargo, hay ciertos rasgos innerentes de pro­

minente importancia en la  estructura de las figuras 9- 

10. y lOs. Por ejemplo, en estas figuras nay en la  estruc­

tura de las mismas mía. relación definida entre las ar­

reas de sección recta de los canutillos y las áreas 

de aquellas partes dqáa pared del recipiente entre ca­

nutillos adyacentes.

1$. Como resultado de prolongada experimentación, in­

vestigaciones y pruacas, se ha descubierto en esta in­

vención que nay una relación óptima o proporolón entre 

estas áreas la  oual permitirá al recipiente nylon ser 

necho oon paredes de mínimo espesor pero de máxima re- 

20. sistenoia con una mínima cantidad o peso de nylon para

produoir un cuerpo de recipiente de un tamaño deseado.

Se ha encontrado asimismo que la  proporción entre estas 

áreas es una relación que permanece suostancialmente 

constante independientemente del tamaño del recipiente, 

25. por ejemplo, independientemente de s i el recipiente t ie ­

ne de capacidad, por ejemplo, una onza o un cuarto. los 

ensayos nechos en esta invención han mostrado que el á- 

rea de espesor de pared en sección recta oscilará entre 

1 l /2  y 3 l /2  veces el área de secciones rectas de los 

30. canutillos los cuales son necesariamente nachos de fun-
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diclón perfectamente homcgánea del material nylon.

Mas especifioadamente, con referencia a la  f ig .  103, 

donde el espesor de pe red que existe entre varios ca­

nutillo s ¿2 es oonstanto o uniforme en la  totalidad 

5. de la  circunferencia del recipiente, las áreas com­

binadas do las cuatro secciones indicadas en jg serán 

1 1/2 a 3 1/2 veces las agregadas áreas de sección 

recta ¿  de los cuatro oanutillos. Un buen promedio 

es de 2 a 3 veces. Con objeto de que estas áreas pue- 

10. dan ser gráficamente definidas en la  f ig .  IOS, el á-

rea de sección recta ¿  de cada uno de los canutillos 

está mostrada en negro compacto, mientras que el ar­

rea de sección recta n de cada una de las curvadas 

secciones de pared está mostrada somoreada por líneas 

15. cruzadas.

No se na intentado mostrar en los dibujos propor­

ciones exactas entre las dimensiones o áreas de pared 

o canutillo, siendo la  dependiente descripción escri­

ta la  que suministra esta información.

20, los canutillos deoen tener suficiente área de sec-

oión recta, de suerte que durante la  alimentación del 

nylon en la  matriz, el material alimente circunferen- 

cialmente desde el corredor que forma cada canutillo, 

lo que mezclará con el material alimentado desde los 

25. corredores que forman los próximos canutillos adya­

centes, antes de que ta l material pueda fraguar o so­

lid ifica rse  en grado ta l que impida una estructura de 

pared de continuada Homogeneidad. El área de los oar- 

nutillos variará de acuerdo oon la  distancia ciroun- 

30. ferencial entre ellos, de suerte que, en la  estructura
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de la  f ig .  103 que muestra ouatro canutillos, el á-  ̂

rea de sección recta de los canutillos será mayor que 

s í ta l estructura fuera, por ejemplo, la  de la  f ig .  

l ia ,  donde están provistos seis canutillos espacia­

dos mas oercanos entre s i . 33a la  f ig .  l ia  el material 

na de f lu ir  desde los corredores de matriz una dis­

tancia menor que en el caso de la  f ig .  10a y en con­

secuencia los corredores pueden ser neohos mas peque­

ños porque a su través ha de alimentarse menos mate­

r ia l .  No ODStaate la  relación óptima a la  cual antes 

se hizo referencia prevalecerá en la  estructura de 

la  f ig .  l ia  oomo lo hizo en la  de la  f ig .  103. Se en­

tenderá en este aspecto que en esta invención puede 

usarse cualquier número de canutillos que se desee 

sin sa lirse  de la  misma, aunque en general los cuer­

pos de recipiente de mayor capaoidad requerirán gene­

ralmente un número mayor de canutillos de suerte que 

el tamaRo de canutillo individual, así como la  canti­

dad de nylon usada, puede conservarse a un mínimo.

En l a  f ig . 93, los canutillos se muestran oomo ex­

tendiéndose suostancialmente en toda la  longitud del 

cuerpo. En la  fabricación de ta l cuerpo de recipien­

te, los canutillos pueden estar formados abriendo la  

cavidad de matriz en uno o en amoos extremos, según 

se desee. Sin emoargo, no es necesario tener los canu­

t il lo s  extendidos en toda la  altura del cuerpo. Podrán 

disponerse en grupos a elevaciones diferentes, oomo 

se muestra, por ejemplo, en las figuras 123 a 14& in­

clusive.

En la  f ig . 12& hay un juego superior de canutillos
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28a y un juego in ferior de canutillos 28b que serán , 

ordinariamente fundidos en la  matriz por entrada inde­

pendiente para un juego con respecto a la del otro. En 

otras palabras? el juego 20b. puede ser admitido oomo 

se muestra en la  f ig .  1&? mientras que el juego supe­

rior de canutillos 28a puede ser entrado en cualquier 

parte de su longitud que se desee? preferiblemente 

en sus extremos superiores.

En la  f ig .  123? los canutillos de los juegos su­

perior e in ferior 28a y 28b están verticalmente a li­

neados entre s i, aunque? s i se desea? pueden estar al 

tresbo lillo  oomo se muestra en las figuras 133 y 14&.

En vista  de estos hechos? quede entendido que uno o 

mas juegos de canutillos pueden ser usados y dispues­

tos en la  pared in terior o exterior del cuerpo del 

recipiente. En otras palabras? los corredores que for­

man estps canutillos pueden estar o en el núoleo o en 

la  pared de la  oavidad de la  matriz. Si e l recipien­

te  es suostenoralmente cilindrico o de otro modo? subs- 

tancialmente del mismo tamaño en toda su altura? los  

canutillos pueden ser de sección recta uniforme en to­

da su longitud? aunque pueden ser adelgazados s i se 

desea y ello es preferib le en recipientes de algunas 

fomas en que los canutillos en el área de secoión rec­

ta mas pequeña del cuerpo tengan su seoción recta asi­

mismo mas pequeña que aquellos de la  sección recta ma­

yor del cuerpo. Esto puede ser también cierto en casos 

donde es deseable haoer la  pared del cuerpo de diferen­

tes espesores a través de toda su profundidad oomo? por 

ejemplo? donde un cuerpo es necho con una parte in fe—
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r io r  mas ancha y una parte superior considerablemente < 

mas pequeña.

En la  invención conforme muestran las figuras 93 

a 143 inclusive, e l espesor de pared entre canutillos 

5. es substancialmente uniforme en toda la  circunferencia

del recipiente, de suerte que s i el recipiente estalla 

debido a desarrollarse en é l un exceso de presión, la  

rotura puede ocurrir en cualquier s it io  de la  circunfe- 

renoda o longitud del recipiente, bh la  f íg .  6a se na 

provisto el debilitar una parte del recipiente forman­

do en una situación seleccionada una linea de incisión, 

o similar. ¡Parecidas provisiones pueden ser hechas en 

el recipiente de las figuras 93 a 143. Sin emoargo, la  

experiencia de esta Invención y ensayos hecnos nan dado 

. como resultado mía concepción de un camino inuoho mejor

para proteger al usuario oontra e l peligro de e s ta lli­

do, s i ta l ocurriera. Las figuras 15& y 163 ilustran es­

te perfeccionamiento.

Según stas figuras 153 y 163 la  producción de un 

20. cuerpo de reoipíente puede ser llevada a cabo convenien­

temente disponiendo el núcleo en la  cavidad de la  matriz 

de suerte que quede excéntrico con respecto a la  misma, 

fuera de centro por ejemplo, así en el articulo moldear- 

do resultante la  superficie interior ¿  da la  pared del 

25. recipiente será excéntrica con respecto a la  superficie

exterior g. de dicha pared, como claramente lo muestra 

la  f íg .  163. Esta disposición proveerá una pared mas del­

gada en un lado del recipiente que en e l opuesto del mis­

mo. Dioha pared mas delgada tendrá en su seooió^ consti­

tuida un área de debilitación en comparación con el30
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resto de las partes de pared del cuerpo, asi que, s i la, 

presida se vuelve ¿-u.. asi ado grande dentro del recipien­

te, se libertará a través de su zona debilitada que cons­

tituye, en efecto, una válvula de seguridad.

los mejores resultados se obtienen en un recipiente 

para aerosol de acuerdo con las figuras 15̂  y 16s. s i la  

unidad válvula para, este recipiente está montada de 

suerte que el pitón o boquilla ^0 del botón 2JL de impul­

sión apunta en la  dirección de esta zona debilitada, asi 

s í el material del recipiente se rompe desprendiéndose 

a través de la pared del mismo, lo hará en la  dirección 

en que la  boquilla está dirigida.

Se na encontrado <§ue cuando el exceso de presión ocu­

rre en ta l recipiente para aerosol, se refuerza gradual­

mente mas bien que instantáneamente. Conforme la  presión 

aumenta, la  natural elasticidad de la  pared de nylon cau­

sa pandeo en la  zona debilitada. Esta oomba es al princi­

pio imperceptible pero, conforma la  presión orece, ta l a- 

bultamíento puedoéer prontamente sentido por una persona 

que esté agarrando al recipiente. Conforme el aoúltamien- 

to aumenta, la experiencia ha mostrado que una ampolla 

se propaga en la  zona debilitada y esta ampolla se vuel­

ve mayor e ninona nasta que finalmente estalla  para a li­

viar la  presión in terior. 33n consecuencia, s i una perso­

na está asiendo el recipiente con su mano en el momento 

en que este fenómeno tiene lugar, puede darse cuenta in­

mediatamente de que algo anda mal e instintivamente deja 

caer el recibiente. Sin emcargo, s i no lo naoe asi antes 

de que e l material sea rajado, la  formación y subsiguien­

te  estallido de la ampolla empujará sus dedos a un lado
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*y fuera del flu jo  directo de ta l material y así salva­

guarda su mano contra daño. Un importante rasgo de este 

modo de operar es que la  pared se estira  al punto de 

rotura antes de estallar y estalla rompiéndose desgar 

rrada en el vértice o cumbre de la  ampolla de suerte 

que prácticamente no nay partículas del material lan­

zadas o esparoidas. Esta medida de seguridad es con 

muono. superior a las lineas 22 de incisión mostradas 

en la  í ig .  o&.

El recipiente mostrado en las figuras 153 y ld§ se 

muestra provisto de apropiados canutillos, como en las 

anteriores figuras, y puede ser moldeado de la  misma 

manera pero con e l ndoleo descentrado con respecto a la 

cavidad, como se d ijo, para dar la  excentricidad entre 

las superficies in terior y exterior del cuerpo mostrar- 

do en la  f lg .  Ida. Aun en esta construcción se ña en­

contrado que la  proporción general entre las áreas de * 

sección recta agregadas de ios diversos canutillos y 

la agregada área de sección recta de las secciones de 

pared intermedias puede ser empleada con ventaja.

Sin embargo, se entenderá que algunas de las venta­

jas de la  estructura descrita en relación con las figu­

ras i5& y ida pueden ser obtenidas en ausencia de los 

canutillos. Esto requerirá usualmente nacer mas pesado 

e l reoipiente que s í  se emplearan los canutillos con 

objeto de obtener el necesario flu jo rápido del material 

durante la  fundición para llenar la  cavidad de la  ma­

tr iz .  En consecuenoia en este invención se ha p referi­

do emplear los canutillos en esta construcción, aunque 

Se entienda que los canutillos pueden ser omitidos sin



21

5.

10.

15.

-  21 -

salirse en este aspecto del al canee de la  ifivencidn.

los recipientes de las figuras 9& a 16& estén provis­

tos en sus fondos con pestañas .24 periféricas y sus cue­

llos tienen pestañas vueltas nacía dentro para proveer 

aberturas para los vástagos de válvula de las unidades 

de válvula ¿2, cuyas pestañas de cuello están indicadas 

en 26. con piezas dedo 21 con muescas 26. estas figu ­

ras, el lomo 22 de la  f ig .  43 es omitido para que la  n- 

nidad válvula pueda ser Introducida a través del fondo 

del recipiente y presionadamente ajustada en el cuello 

para montar permanentemente la  -unidad en posición*

la  antes detallada descripción pone de manifiesto 

úna forma práctica preferida. Engloba numerosas caracte­

rísticas algunas de las cuales pueden ser empleadas sin 

emplear necesariamente tod s. Se entenderá por lo tanto 

que la  invención no está limitada a la  especificación 

mostrada en loe adjuntos sibujos sind que se entenderá 

regulada por las reivindicaciones que a continuación se 

detallan.

n 0 T A

20. Hecha la  descripción del presente invento se hace

constar, que esta solicitud se acoge a los beneficios de 

prioridad de la  solicitud de patente estadounidense Se­

r ia l i'J3 435.4^S, depositada en 9 de Junio de 1954, y 

que se declaran como nuevas y de propia invención las 

25. reivindicaciones siguientes:

!& .- Perfeccionamientos en la fabricación de reci­

pientes, en particular de los originariamente adaptados
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para uso en relación con la  distribución de productos &-* 

ero sol) caracterizados porque el procedimiento de moldear 

a presión el material plástioo de que está formado el re­

cipiente a base de una matriz que tiene una cavidad y un 

núoleo comprende; colocación del núcleo en la  cavidad de 

suerte que quede dispuesto ¡mas oeroa de una de las pare­

des de la  cavidad que de la  otra) alimentando material 

plástioo a la  cavidad a través de mi corredor a una ra­

mificación múltiple que rodea a dicha cavidad y radialmen­

te espaciada desde e lla ) y alimentación del material des­

de dichas ramificaciones múltiples a través de prolonga­

ciones múltiples a corredores suplementarios que se ex­

tienden longitudinalmente con respecto a la  profundidad 

de la  cavidad y comunican oon e l in terior de la  misma a 

través de toda su longitud.

23.- Perfeccionamientos, según la  reivindicación is ,  

caracterizados porque los corredores suplementarios es­

tán formados en la  pared de la  cavidad o núoleo.

3&.- Perfeccionamientos, según la  reivindicación 13, 

caracterizados porque cada una de las prolongaciones múl­

tip les de alimentación a los corredores suplementarios 

hace esa alimentación a través de una abertura de secoión 

reota estrechada.

4-3.— Perfeccionamientos, según la  reivindicación 13, 

caracterizados porque el cuerpo del recipiente está he­

cho por fundíción de material plástico nylon teniendo su 

pared periférica  mas delgada de un lado del cuerpo que 

del lado opuesto para formar una válvula de seguridad 

en el citado lado mas delgado.

53.— Perfeccionamientos, según la  reivindicación 43,
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^caracterizados porque el cuerpo está provisto con una , 

pluralidad de canutillos integrados con la pared de di­

cho cuerpo y apartados espaciadamente a su alrededor) cu­

yos canutillos se extienden en la dirección de la  pro­

fundidad del citado cuerpo y para la  mayor parte del 

mismo.

65.- Perfeccionamientos, según la  reivindicación 55, 

caracterizados porque una sección de la  pared entre dos 

canutillos adyacentes es de menor espesor que el de la  

pared entre los otros canutillos.

?5,- Perfeccionamientos, segdn las reivindioacion.es 

45, 55 o 65, caracterizados porque e l área de seoción 

recta de aquellas partes de dicha pared entre los canuti­

llos  son del drden de 1 1/2 a 3 1/2 veces el área de la  

sección recta de los canutillos*

83.- Perfeccionamientos, según las reivindioaoiones 

45, 55, a§ o /5, caracterizados pofque diferentes partes 

de la  profundidad del cuerpo del recipiente son de dis­

tintas áreas de sección recta con los canutillos y sec­

ción es de pared intercaladas correspondientemente propor­

cionadas.

93.- Perfeccionamientos, según una oualquiera de las 

reivindicaciones 45 a 83, caracterizados porque los canu­

t i l lo s  están dispuestos alrededor del cuerpo a distancias 

de espaciado uniforme.

10 .-  Perfeccionamientos, según una cualquiera de las 

reivindicaciones 4& a 93, caracterizados porque e l cuer­

po del recipiente está adelgazado en la  dirección de su 

profundidad y los canutillos están correspondientemente a- 

delgazados en la  misma dirección.
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, 13.a.- Perfeccionamientos, según una cualquiera de„

las reivindicaciones 4a a IOS, caracterizados porque 

las superficies interior y exterior de la  pared peri­

férica  del cuerpo del recipiente son de sección recta  

5* axialmente excéntrica una de otra*

12a.— Perfeccionamientos, según una oulaquiera de 

las reivindicaciones 4a a l ia ,  caracterizados porque 

en la  dirección del lado mas delgado del cuerpo l le ­

va el recipiente de nyIon. una boquilla de salida que 

10* se orienta en dioha dirección*

13a.- Perfeccionamientos en la  faoricaoión de re­

cipientes, en particular de los originariamente adap­

tados para uso en relación oon la  distribución de pro­

ductos aerosol*

Según se describe y reivindica en la  presente me­

moria que oonsta de veinticuatro hojas foliadas y meca­

nografiadas por una so la  cara y de trés laminas de di­

bujos*

Madrid, a 2 de Junio de 1955

Robert henry ARPLMAlP* 

p* a*
JAME !SERN MRALUES 
P. P.
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