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MEMORIA DESCRIPTIVA

Los recipientes distribuidores con aerosol han en-
contrado una amplia utilizacion en el envasado de materia
les fluidos, incluyendo una emplia gama de productos li-
quidos y particuledos en polvo, Dichos recipientes estdn
provistos de un orificio de descarga controledo por vélwg
le y funcionan por la accion de un propulsante voldtil, ——
que estd confinado dentro del recipiente junto con el..prg
ducto objeto de distribucidn. Debido a que el propulsante
tiene una presién de vapor apreciable a la temperatﬁra;del
recinto, el producto en el recipiente cerrado se mantiene
bajo une presidn superior 2 la atmosférica. S

Un dispositivo de aerosol titpico comprende -un re-
cipiente cilindrico hueco que estd cerrado hermeticamente
en un extremo y que esta provisto de una abertura é@fgu -
extremo opuesto para recibir un conjunto valvular distri-
buidor. Un cierre, que suele referise como una copa de —-—
montaje, sirve como el cierre para el recipienté y como -~
un soporte para el conjunto valvular. En condiciones norma
les, ila copa de montaje comprende un panel que tiene una
abertura para recibir el conjunto Qalvular, una faldilla
que es funcion de la periferia del panel y un canal anu-
ler que se extiende hacia afuera desde el borde de la fal
dilla. Cuando la copa de montaje estd colocada en posicidn
de cierre en el recipiente, el canal estard situado soﬂre
el reborde que rodea a la abertura del recipiente y la —-
parte inferior de la faldilla contigua al canml estard ex
tendida hacia el exterior contra la pared del recipiente
adyacepte al reborde. Para aéegurar una obturacion apropia

da entre el cierre y el récipiente, dicha copa estd provig
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vista de una junta obturadorz.

Hesta el momento presente, los cierres de junta ob
turadora de la copa de montaje se han formado disponiendo
una junta previamente cortada en el canal., Esté tipo de =
Junta obturadora tiene el inconveniente denno gser estacio
naria con respecto a la copa de montaje durante el llena-
do del propulsante o durante otras operaciones deltbgéjug
to valvular con la consecuencia indeseable de que euakdo
le copa de montaje y el recipiente se remachan pars efec-
tuar el cierre, la junta obturadora suele d15pone£§é-én -
una posicion sesgade y por consiguiente, la operacion de
remachado es menos efectiva, "eesh

Otro método comercial para formar la junta:oikura-
dora en la copz de montaje consiste en -confurmar i;é}jun—
tas in situ a partir de composiciones liquidas deicgéfor—
macion de juntas, que comprenden un elastdmero disperso,

o disuelto, en un vehiculo liquido organico voldtil. Er Il
fabricacion de dicha junta obturadora, la composieion 1i-
quida se deposita en la configuracion deseada en el canal
de la copa, mientras que la copa se hace girar por deba=-
jo de una tobera dosificadora a través de la cual fluye la
composicion. A continuacion, el depdsito se convierte en
una masa obturadora sdlids seca expulsando el vehiculo li-
guido a temperaturas elevadas. Aunque esta técnica de con-
formacion de juntas obturadoras in situ ha tenido une am=—-
Plia aceptacion comercial, tiene lo9 inconvenientes de re
querir una operacion de secado compliczada, en donde la —=—
copa de montaje debe manipulzrse con cuidado para evitar

una desviacion indebida con respecto a la horizontal y =--

debe proporcionarse tambien un dispositivo de recuperacidn
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costoso para el 1fquido orgdnico expulszo. En resumen, la
Junta conformada in situ es un paso costoso en la forma=-
oidn de la copa de montaje. Ver la patente de Estados Uni
dos n? 3,342.381 como un ejemplo de este tipo de junte.
Otras técqicas pare la disposicion de una junta ob
turadora en la cope de montaje se describen en la patente
de estados Unidos n? 3.417.177, en donde la junta QQq?ra-
dora estd hecha de material termocontraible. Despugs.de -
colocar una banda de material obturador en la faldilla, -
teniendo.la junta un didmetro mayor que el diametre.g?te-
rior de la faldilla de la copa de montaje, la copa se ca=
lentard a una temperatura y durante un tiempo sufigjente
para contféer la banda en una disposicien friccioqg%}hermg

tica con ficha faldilla. AL

Otra técnica similar es la que se descubre{epjla -
patente de Estados Unidos n? 3.443.006, en donde uns ban-
de de material obturador se hincha mediante el empleo de

un agente hinchador adecuado para incrementar su didmetro

-de modo qué se ajuste sobre la faldilla de la copa de moi

taje. Pogsteriormente, el agente hinchador se elimina del
material de la junte obturadora, de modo que la banda se
pongsa en contacto friccionar hermetico con la faldilla,
Las técnicas de hinchamiento y de contraccion por
calor para la aﬁlicacion de un material obturador a la =
éopa de moﬂtaje, tienen el inconveniente de ser unos pro
cedimientos costosos y relativamente consumidores de tiem
po., Observese en la patente de Estados Unidos 3.417.177,
columneg 4, linegs 27-31, que las bandas posicionadas de—

ben calentarse a wne temperatura de'2409F durante un pe=-

riodo aproximado de 2 a2 3 minutos, con el fin de obtener
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un ajuste hermético por rozemiento., En el procedimiento

de la patente 3.443.006, las bandas deben permanecer en =

el 1{quido de hinchemiento durente un periodo de & minu=

to a 1%, segun el ejemplo 2 de diche patente y luego, hen

de permanecer sometidas a un perfodo de secado. Ademds, en
cualquier produccion en serie que utilice el sistema de =

esta patente, deberd emplearse un sistema de recupgraqién

del liquido orgdnico. et
En la solicitud de patente de Bstados Unidos né de
serie 565,873, presentada el 27 de Diciembre de 13?3,.cuya
solicitud es una continuacion de la patente ne de serie
322,510, presentada el 21 de diciembre de 1981,y que a -

su vez, es una continuacion de la patente ne de séfig 112791

presentado el 1 de febrero de 1980, se describe uﬁ'ﬂdévo

gistema de copa de montaje con junta de obturacioﬁ;::inclg
yendo un método y un dispositivo nuevos, en donde ‘el ‘ma-
terial obturador se dispone en la copa de montaje en la -
posicion deseada para efectuar un cierre hermético entre
la copa de montaje y el reborde del recipiente y, ademds,
en este sistema se eliminan los inconvenientes asociados
con las técnicas antes citadas de aplicar el material ob-
turador a la copa. Asimismo, se proporcionz un dispositivo
¥y un método en donde las juntes obturadoras se aplican a
copas de montaje de aerosol de una manera excepcionalmente
rédpida y eficaz para formar copas de montaje con juntas de
obturacion que tienenexcelentes ceracteristicas de sella-
do hermético.

En general, el método de la invencion de la Patente

de Estados Unidos nf de serie 565.873 antes citada, com—

prende el paso de un manguito'tubular de material de junt

obturadora sobre un mendril susceptible de compresion, con
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el posicionamiento y alineacion iniciales de la faldilla,,
de la copa de montaje y el extremo contiguo del mendril,

de mQﬁo que el me#nguito de material obturador pueda pa-—' '
gsar a través de la faldilla, tenlendo dicho mancdril unas.
partes fijas y méﬁiles con respectq g cada una dé ellas y
en relacion con su de5p1azamiénto'hacia y en sentido con~-

trarlo, a la copa de montaje y forzando a2 la parte.mov1l

del mandril soportador del material obturador hacia 1a co

ra de montaje de modo que el material obturador pase & =
través de la faldilla de la copa haciendo que la parte ndé
vil del mandril se retraiga a su posicion inicial, con el

corte del menguito en un punto entre la copa de montaje y

el mandril para dejar una banda de material obturqdor y.

posteriormente, haciendc avanzar la copa de montaJe a un

lugar en donde le banda del material obturador se fugrza

a introrucirse en la faldilla de la copa de montaje, con

1o que la banda de material obturador no se extiende méds

'alld de la faldilla de dicha copa de montaje. Més adelan-

te la junta obturadora se hace avanzar a su posicion fi-
nal en la copa de montaje.

Para determinadas'aplicéciones de la copas.de mon-
taje con junta de obturacion de la patente no de serie
565.873, utilizando dichas copas de montaje en el llenado
del propulsante denominado ﬁ;or debajo de la copa" del re
cipiente, se ha observado e, en ocasiones limitadas, la
banda\obturadora se separ%rZe la copa de montaje duranfe
la operacion 'de llenado. Ademés, dicha observacion descu~
brid, en un numero inadmisible de copas de montaje con —-
juntas de obturacion, una tendencia de la banda de materialv

#
obturador a retroceder de su posicion de coloczcion iniecial
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en el canai.o parte ohdulaéa de 1a copa de montaje antes
de la operacion de rebordeado de la4e0pa de montaje en el
recipiente. Ambos inoonvéiientes disminuyen la productivie
dad,

Una. mejora en el método y en el dispositivo utiliza

do en la patente ne de gserie 565,873 antes citada y en le

. copa producida se expone en la solicitud de patente de Eg

tados Unidos n® de serie 606.547, presentada el dié-f'se
mayo de 1984, que es una contihuacion de la nf de gerie =
'302.442, presentada el 18 de septiembre de 1981.

En general, el producto de la invencion de iéhéoli
citud de patente n2 de serie 606,547 comprende la dispo=-
sicion de una o mas deformaciones de compresion ens-:&. ban
da del material obturador. En dicha solicitud de patante
n? de serie 606.547 se descubre que una serie de dé?ﬁrma—

ciones (mervadurqs) radiales o anulares pueden seq:@bjeto
de utilizacion, .
Aungue la mejora antes citada de la solicitud de =
patente 606,547 ha dado lugar a una importante disminucidn
de los problemas antes referidos en reladon con la elie—-
minacion j recegion de la junta obturadora, se ha observa
do gue la colocacion de la’junta obturadora en la copa -
de montaje en relacion con el borde exterior de la copa,
Yy en consecuencisa la colocacion de 12 junta obturadora a
lo 1argo.de la faldilla de la copa, ha variado de una serie
de produccion a otra. Esta varianza es indeseabls.

La presente invencion se refisre & una mejora en la
copa de montaje con junta de obturacidn de la solicitud -
de patente n? de serie 606.547 de Estados Unidos (antes -
referida), “n términos generales, la majora en la copa de

montaje con junta de obturacion de la presente invencidn

comprende una multiplicidad de deformacionesen direccion
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radial a la banda de material obturador contigus a la par- N
te acanalada de la copa de montaje, lLas deformaciones en

sentido radial forman une serie anular alternada de partes
de junta obturadora relativamente gruesas y delagadas, En
una forma preferente, las deformaciones en sentido radial
terminan dentro de la parte de borde exterior de la junta

obturadora,

La presente invencion se comprenderd con mds clari

ded haclendo referencia a los dibujos adjuntos y a exposi

cion relativa de los mismos,

En los dibujos: )

las figs. 1 a 14, incluidas en los dibujos y la me=-

moria descriptiva de la especificacion a la que se hace re

ferencia, correspondientes a la materia de la solicithd de

patente n? de serie 565.873 antes gitada ¥y Que no Forma ~
parte de la invencion aqui reivindicada. Las Figurgs?iE a
32 se refieren a 1a materia reivindicada en la presente -
invencion,

La figura 1 muestra en una vista en seccion una co
pa de montaje de aerosol con junta obturadora preparada -
segih el método y el dispositivo de la invencion de la so-
licitud de patente n? de serie 565.873.

Las figuras 2A-F es una representacion esquematica
de una materializacion de la invencion del n® de serie —-
565.873, que muestra los varios pasos realizados en el ——
ajuste de la posicion del material obturador en una copa
de montaje de aerosol,

La figura 3 es una vista en perspectiva del dispo-
sitivo de la materializacgion de la Figura 2 junto coh el
dispositivo utilizado en una segunda novedad operativa de

esta invencion, en relacion con e!: producto de la reali--



5

10.

15.

20,

25.

30,

de esta invencion,

zaoidn de la Figura 2.

La figura 4 es una viste en corte del dispositivo
de la realizacion de la Figura 3, a lo largo de la linea
4=-4 de leg Figura 3.

La figura 5 es una seccion parcial del dispositivo
utilizado en la segunda operacion del producto de la rea-
lizacion de la Figura é, a lo largo de la linea 5—2:q§51a
Figura 3. ceed

Le figura 6 es un cronograma a través de un so0lo -
ciclo para producir la copa de montaje segun la real;gaeion
de la figura 2,

Ia figura 7 es una representacion esquematipg de las
diversas operaciones, o estaciones, en la modalidaﬁ.pygfe—
rida para la fabricacion de montaje con junta obturéépra

LICI R

. see
.

LR
®a® o

La figura 8 es una vista en seccion parcial del dis-
positivo preferido empleado en la operacion para hacer .+
avanzar la banda de material obturador en la copa de mon-
taje, de modv que el extremo del material obturador resida
en la parte recta de la faldilla de la copa de montaje,

La figura 9 es una vista en perspectiva de uno de
los dedos flexibles del dispositivo de la Figura 8.

Las figuras 10 y 11 son una cista en planta a 1o -
largo de las lineasrlO—IO ¥y 11-11 de la figura 8,

La figura 12 es una vista en planta a lo largo de
la linea 12-12- de la Figura 8.

La figura 13es una vista en seccion del dispositi-
vd preferido utilizado en la operacion para hacer avanzar

el material obturador a su posicion final en la copa de =

mon-taje,
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La figura 14 es una vista en planta de la superfi-

cie superior de un elemento del mecanismo de cenirado de

la Figura 13.

La figura 15 es una vista en planta de la parte —-

inferior de¢ la copa de montaje con junta de obturacion =

de esta invencion.

La figura 16 es una vista en seccion de la cppg de

montaje con junta de obturacion de la Figura 15.

L
LA N N )

La figura 17 es una cista en planta de la parte in

terior de la junte obturadora de esta invencion.

La figura 18 es una viste en seccion de la junta ob

turadora de la Figura 17.

La figura 19 es una seccion ampliada a lo 1ap§o de

la 1inea A-A dela Figura 17. e

La figura 20 esuna seccion ampliada a lo laméd de

la linea B-B de la figura 17. eer t

La figura 21 es una seccion parcial del vastago em—
pleado pare formar la junta obturadora de las Figuras 12

-20 Y

la figura 22 es una seccion parcial del manguito in
terior del véstago de la Ffigura 21.

la figura 23 es una viste ampliada de la parte deg
tacada por un circulo en la figura 22.

La figura 24 es una vista en planta de la parte in-
ferior de una nueva realizacion de la copa de montaje con
junta de obturacion de esta invencion.

La figura 25 es una vista en seccion de la copa de
montaje con junta de obturacion de lz Figura 24,

La figura 26 es una vista en planta de la parte in-

ferior de una nueva realizacion de la junta obturadora de
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esta invencion.

La figure 27 es una vista en seccion de la junta -

obturadora de la Figura 26,

La figura 28 es una viste ampliada a lo largo de

la linea A=A de la figura 26,

Ia figura 29 es una vista ampliada a lo largo de -

‘12 linea B-B de la figura 26. . .

L]
- e ®
P

La figura 30 es una meccion parcial del vésyﬁgp uti

lizado para formar la junta obturadora de las Figuras 24
29, .
- La figura 31 es una seccion parcial del manguito =

interior del vdstago de la Figura 30,

La figura 32 es una vista ampliada de la parte des

tacada por un circulo en la figura 31.

Ia figure 1 es unavista en seccion de una 55;% de
montaje con junta de obturacioh mostrada en posiciéh.in—
vertida en relacion con su colocacion en el recipiente —-
ensamblado y obtenida segin el metodo general indicado en
la solicitud de patente n2 de serie 565.873.

La copa de montaje, que sé suele designar como —10—
comprende un panel circular~-1g- que tiene una faldilla
integral -14- dependiendo de su periferia. El borde li-

bre de la faldilla -14- estd embridado hacia afuera en —
=16~ para formsr un canal angﬁlar ;18- para agbrecar el re=
borde que rodea a la aberfura del recipiente (no mostrada)
cuando la copa estd situada de forma adecuada en el mismo,
La parte interior del panel -12- estd avellanada para for
mar una moldura tubular,; que suele designarse por =20~ ==

que tiene una pared -22- cifoular as&ciada que estd inte-

gralmente unida con una pared horizontal -24~- perforada.
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Cuando la copa esté colocade en la posicion de cierre, la
moldure -20- actia como un pedestal para la unidad valvu-
lar y el véstago de la vdlvule se admite en o1 recipiente
& través de la pared perforada -24-. La junta obturadora

-26= estd dispuesta en la superficie exterior de la faldi
lla -14=- y se extiende mds alld de la uniocn de la faldilla

¥y el canal a una distancia en el canal citado. oL

En las figuras 24~F, las partes correspondientes en

cada figura estdn numeradas y descritas como en la figura

24, mostrando dichas figuras una representacion esquepét;
e

ca del posicionemiento relativo de los componentes mOVie=

les del dispositivo en cada etapa del ciclo con avance de

un material obturador ds pldstico en una copa de nontaje

yeortando el tubo para proporcionar finalmente una .handa

de material obturador dispuesto en la faldilla de;ié.cOPa

de montaje. T

En la figura 2A, vn manguito del materizal obtura-

dor -30- estd dispuesto sobre la longitud del mandril, -

- que suele designerse como -32-, lLa copa de montaje —34-— -
] ) \
estd posicionada con Tirmeza dentro de un asiento =36-, -

. que estd montado sobre una base adecnada, de una manera -

conocida para los expertos en esta técnica. E1 pasador de
pdsiéionamiento ~38-~ sé extiende é través de la abertura
central en el pedestal”ae la. copz de montaje =34— ¥y Pro=—-
poreions un especiemiento fijo entre la superficie infe--
rior =40- del mandril -32- y la copa de montaje =34~-. El
mandril -32- tiene una parte superior =42- y una parte in
ferior =44~ que son netraiblemehte entre si (su estructura
se describe de forma mas completa en la Figura 4). Un ele-
mento de agarre superior e inferior se prbporciona en -46-

y -48- respectivamente,
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Ia figura 2A, que es la e tapa inicial de un ciclo
Unico, muestra el mandril -32- dispuesto por encima del
pasador de posicionamiento =38~ con el mandril =32~ tenien
do el material obturador dispues+to en la etapae de ciclo -
inicial; es decir, terminando en la superficie inferior -
-40-~ del mandril -32-. Ambos elementos de agerre —46- y -

-48- estan en una posicion abierta. oo

En la figura 2B, el elemento de agarre supeg@gi -4 6=
se cierra alrededor del mandril -32- y posteriormente, deg
plaza la parte superior —42- del mandril -32- haéiahég —
copa de montaje -34-, Mediante este movimiento, el ma%e-
rial obturador =30- se desplaza mes allélde la superficie

inferior estacionaria =40~ del mandril -32-, Ambos\qmgmeg
tos de agarre, =46=- y -48-~ estdn en una posicion qbiérta.

LI

En la figura 2C, el material obturador esté.dgfpueg
0 primerc sobre la faldilla de la copa de montaj;‘:jh- a
la distancia deseada y, posteriormente, el elemento de aga
rre inferior —48- engrana la parte inferior —44- del man-
dril -32-,

En la siguiente etapa del ciclo, la figura 2D el -
elemento de agarre superior -46- se libera permitiendo que
la parte superior -42- del mandril -32- vuelva a su posi-
cion original, De forma simultanea, el pasador de posicig
namiento -~38- se hace descender por debajo de la copa de
montaje =34=- y, en lo sucesivo, un borde de corte =50e —-

(mostrando solamente en la figura 2F) se hace pasar a —-
través del material obturador -30-,

La figura 2E muestra una copa de montaje con una =

banda de material obturador -30~ en la faldilla de la co-

pa'de montaje.
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En la siguiente etapa, Figura 2F, el elementé de =
agarre inferior -48- estd cerrado sobre la parte inferior
=44~ del mandril =32- y el pasacdor de poaicionamiento =38
ge desplaza a la posicion mostrada en la figura 2A, despues
de 1o cual el elemento de agarre —48- se libere y el sis=-
tema estard en la etapa inicial mostrada en la Figura 24,

La figura 3 muestra un conjunto de la copa de mon-

taje con junte obturadora de 6 (estaciones). El me terial
obturador -36- se alimenta a partir de bobinas individua-~
les (no mostradas) de dicho material, El1 elemento dq'?ga-
rre superior =-46- tiene unz serie de aberturas =52« que
reciben el mandril -32-. E1 elemento de agarre inferipr

®avey

es —-48-~, La copa de montaje -34— se hace avanzar a. traves

de una superficie de rodadura =54~ hasta una pOSlOlon -
por debajo de cada uno de los mandriles -32-, No mdéi&ada
por la razdn de que es conoolda para los expertos en esta
tecnlca, estd la estructura que transporta un nimero dado,
en este caso 64 de copas de montaje a lo largo de la super
f1c1e de rodadura -54— a sus poslclones respectivas en la
alineacion vertical con cada mandril ascciado,

En el cronogfama de la figura 6, 2 estas estructu-
ras se les denomina el dedo de alimentacion, el brazo ali-
mentador y el dispositivo locajizador. E1l borde—de corte
-50~ estd montado sobre uns rueda giratoria -56- de- tal ma
nera que imparte un movimiento el'iptico cuando el borde

de corte avance .y se retraiga durante el ciclo de corte.

Una, vez que la copa de montaje haya recibido el ma

“terial obturador ~30-, la copa se desplazara a- una estacion

de montaje en donde un vastago 1nfer10r hueco -58-, mostna

do con mds detalle en la figura 5, avanza sobre la fal--

P
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dilla de la copa de montaje y fuerza el paso del material
obturador =-30- scbre el largo de la faldilla, Le figura 4
muestra con mds detalle la estructura de une estacion de

copa de montaje en mandril unica de la realizacion mosirg
da en la Fizura 3. Le parte superior =42- del mandril =32-
tiene una superficie superior -60- cdnica que esté rosca
da en la parte superior -42-, facilitando la forma de }a

superficie =60~ el paso del material de la junte oétﬁﬁé—-

dora a través del mandril -32-, Asimismo, la parte supe-

rior -42- del mandril =32~ tiene una c@vidad -62= en 1é -

. L]

que estd dispuesta un resorte -64-. Mostrados mejofuéﬁ -
las Figuras 2 A-F hay varios dedos ~66- qqelforman el ex-
tremo inferior de la parte superior -42- del man&ﬁf1’=32-
y le pluralidad de zonas rebajadas -68- en la parfé:zhfe—

¥ *y0

rior =44~ del mandril -32- y que estdn alifieadas pada re-
cibir los dedos =66~ cuando la parte superior del:ﬁéﬁﬁril
-32~ se desplaza hacia la parte inferior del mandril.

El elemento de agarre superior -46- es un plato tm
dicionel que estd conectado & un ariete alternativo de mo
do que pueda avanzar y retroceder, con raﬁidez, desde la
copa de montaje y cuando agarra la parte superior del man
dil, desplaza dicha parte hacia la copa de montajee

El elemento de agarre inferior -48~ es un plato de
fijacion tradicional, E1l borde de corte -50- estd montado
de una manera convencional y describe un recorrido elipt;
co en su avance y retroceso desde la copa de montaje =34-.

En la figura 5 se muestra un pistén alternativo, -
cuyo resalto exterior més bajo engrana en el borde supe—-
rior del material de junta obturadora y le fuerza a través

de la faldilla de l2 copa de montaje. £n la figura 5, el

pistdn, que se suele designar como -104-, tiene una parte
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huece ~106- que termina en el resalto -108-, #justado deg
tro de la parte inferior -106- hay un pasador de centrado
con carga de resorte =110- gue tiene la protuberancis ——=

=112=, La .protuberaneia ~112- tiene 1la parte de termina=

"cién biselada -114- que eoincide y centra la copa de mon-

tajg =34~ mediaﬁte contacto con el panel inclinado f113-

de la copa de montaje. ' | .’ ;:

La funcion de lasaccion del embolo, que se ilustra

(A X N XY

en la figura 5, es hacer avanzar la banda de materizl de

Junta obturadora hacia la copa de montage, de modo gue -

la banda rediz en, o0 es 8 por debajo de, la superflcle —
inclinada =113~ de -la copa de monta;e =34=-., La finalidad
de -isponer asi la banda de Junta obturadora es proporoio

nar un borde de banda que se apoye contra la parte recta
~115- de 1a faldilla de la copa de montaje -34-, cb“n ‘1o -
gue tendra un ajuste adecuado de la posicion para teher
una coincidencia con el pistdn en 1la segunda y final accién
del piston‘baravhacer avanzér la banda. de material de Jjun
ta obturadora a su posicion definitiva en la copa*devmon-'
taje. |

En la figura 5 se muesira los medios para hacer —
avanzar el materiai de junta obturadora desde su posiéion
en la copa de montaje, después del corte del tubo de jun—
te obturadora, a la pbsicion ilustrada en la figura 8, -=
Desde la estacion del pistdn de la ¥igura 5, la copa:de -
montaje se desplaza, después de su calentamento, a2 la es-
tacibn del pistdn final. )
 El avance del pistdn y elieentrado de la copa de -

montaje de la figura 8 se realiza mediante la sencilla —-

accion de hacer avanzar el ariete altefnativo, cuya accion
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€8 un medio tradicional para hacer avanzar el piston de -
los medios de centrado., Ia acecidn del pistdn de 1la Figura
5 es un avance simple del pistdn mediante el desplazemien—
t0 del ariete alternativo,

Ia configuracion preferida del pistdn para avanzar
inicialmente la banda de material de junta obturadora al-
go mds hacia la copa de montaje se ilustra en las figuras
8 a 12, En la figura 8, el piston que suele design%fég como
~200- tiene un eje -202- que ests conectado a través.ge -
medios tradicionales a un ariete alternativo (no mggtgado).
Dentro del diametro interior del hueco -204-, el elé;énto
telescopizado -206- estd independientemente cargado con -~

resorte dentro de dicho hueco -204-, La seccidn telegco=-

P A
[ T )

pizada -206- termina en una parte de collar con rapufas -

-220-, Situados dentro del elemento ~206~ existen ﬁgﬁios

ow &
L

de centrado -208- de la copa de montaje, que estéﬁ'f%he-—
pendientemente cargados con resorte. El collar con ranu--
ras -210- estd dispuesto hacia afuera de la seccidn teles-
copizada -206=, y las ranuras de dicho collar ﬁ210-,reci-
ben los dedos =212-, Los dedoy -212~ mostrados con mas —-
detalle en la figura 9, estdn unidos a2l eje -202- a través
de clavijas -214-, Las ranuras -216~ (Figura 9) reciben -
juntas tdricas -218-, cuya finalidad es la de proporecionar
una pregidn constante dirigida hacia dentro sobre los de-
dos -212-, Los dedos =212 estdn posicionados tambidén den~
tro de las ranuras -222- (Figura 11) de la parte del co-=-
llar con ranuras -220-. Unida a la parte inferior del elg
mento telescopizado =206- hay una placa =-224-, que propor
ciona un reasalto -226; contra el cual se apoya el resalto

inferior -228- de los dedos -212- durante la fase de &avan-
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ce del pistdén -200-, Ia distancia que los dedos ~212= row
corren antes de alcanzar el resalto =226~ determina la =
distancia que la junta obturadora ~230- avanzard hacia la
faldillae =232~ de la copa de montaje -234-, Montado meé&&é
te rosca en el collar con ranuras-210-~ hay un elemento -
exterior de manguito ajustable -236- que funciona para evi
tar el achaflanado hacia fuera de los dedos -212- Yr.3¢ es
te modo, dirigir la superficie inferior =238~ de 1§éuéedos

~-212~ contra la superficie superior del material de junta

obturadora =230-, vy

En la figura 6 se describe un ciclo de temporiza—
cidén que es adecuado para la unidad de seis estaciongsy =~
ok

mosgtrada en la figura 3. ..

a * ®
LY

En la figura 6, la abrazadera es el elemenposde —
agarre, los pasadores soh los de posicionamiento,;ié% de-
dos de avance y el brazo de avance sSon un mecanisﬁgiiradi
clonal para hacer avanzar seis copas de montaje por eciclo
hasta la posicion adecuada para recibir el material de —-
Junta obturadora.

Después del avance inicial de la banda de material
de junta obturadora hacia la faldilla de la copz de mon-
taje, las copas se hacen pasar a través de una zona de —
calentamiento para caldear el material de junta obturado
ra, Por ejemplo, el calentamiento del material de jﬁnta -
obturadora puede realizarse mediante el contacto de la co
Pa de montaje de metal sustentadora.de la junta obturado=
ra y la banda de rodadura metdlica a través de la cual ra
sa la copa, calentandose la banda de rodadura metdlics =-

por un 1l{quido calentado contenido.

De forma alternativamente y como el metodo prefe—-
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caldeo puede realizarse calentando inicialemnte la copa déﬁff
montaje metdlica medisnte un calentamiento por induceidn

haciendo pasar la copa gustentadora de- gunta obturadora’

en las proximidades de un campo magnetico y, posterlormen?
te, haciendo pasar le copa a traves de una banda de roda

dura calentads en la forma anterlormente éescrlta._ 3:
QQ

Se ha encontrado que al pulsar las copas con un re
gimen de movimiento 520" por minuto a través de un campo
megnético creado por 0,28 amperios y, posteriormente,’ con
el calentamiento indirecto de las copas un liquido a ﬁ;a -
temperatura entre 192 2 y 2102 F produce un caléntgﬁiento
satisfactorio del material de junta obturadora para.per-

.r\“.

mitir que este Ultimo avance a la pogicion final en,la co

.'s'\

pa de montaje,

e a

Deade la zona de calentamiento, las copas de monta
Je con juntas de obturacion se pasan a la estacion de pig
t0n auxiliar, El pistén ¥ la accion correspondiente en la‘
estacion de pistdn atxiliar se muestra en la Figura 13.

El pistdn preferido utilizado en la estacidn de ——
pistdn auxiliar pars efectuar las deformaciones en direc~
cidén radial de la copa de montaje con junta obturadpra de
esta invencion en el avance en dos pasos del material de
junta obturadora a su posicion definita en la copa de mon
taje es como se ilustra en.las Figuras 21 a 23 y 30 a 32,

En la figura 13 se muestra un mecanismo de pistdn
que se suele designar como -240-, que centra ihicialmen—
te la copa de montaje -242-, y posteriormente, Imce avan-
zar la junta obturadora -244- a su posicion definitive en

la cope de montaje -242-, El mecanismo del pistén -240-
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estd a un eje (no mostrado) que, & su vez, estd unido qu
medios tradicionales a una Prensa alternativa (no‘mostrq-*
da). El1 mecanismo del! pistdn tiene un elemento de enchufe
macho -250- que tiene un hueco central que define une.. cl=
mars =252~, Unido a este elemento de enchufe macho -250_
hay un menguito interior. -254.-, que tiene una brlda -256- ‘

para la conexion al elemento en enchufe machon=250=y -

LN 4
l,.v

El manguito exterior -258~ estd conectado alﬁﬁangul
to interior =-254- a través de la brida -260—. -

El mecanismo de centrado, que suele designan§? gor
-262-, estd dispuesto dentro del manguito interior —2;1—
y la cémara -252- y comprende un retén de resorte y tope

-264~, una varills -266- un elemento de piston —268- -

n -

juntas toricas _270- ¥y elemento macho de centrado —é72—.

El desprendedor de la copa de-montaje -274Qléé%a -
independientemente cgrgado con resfote y estd ensaﬁbiédo
dentro del manguito interior =254~ y se apoya sobre el re
salto -276— del manguito interior -254-., La abertura -278-
del desprendedor -2%4- tiene una configuracion de ranuras
que se muesira con meyor detalle en la figura 14, Dicha -
configuracion de ranuras impide que el mecanismo de centm
do se desplaée del éonjunfo del pistén; quedando el borde
-280- del retén de resorte y tope =264~ a ras con la su--
perficie éupefior -282- del desprendedor -274-.

La configuracion de.la superficie de avance delante
ré del piston pars efectuar las deformaciones en dirececion
radial se muestra mejor en las figuras 21 a 23. En 1la fiéu_
ra 21, la superficie de avance delantera -284- del mangui-
to interior =254- comprgnde una multiplicidad de cortes en

V espaciados para proporcionar unza configuracion anular -
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de zonas planas alternadas =286~ y zonas rebajadas en ==
forma de V ~-268~, Un detalle ampliado que indica las zonas
planas -286~ y las zonas rebajadas en forma de V -288- en
la superficie del pistén -284~ se muestra en la Figura 23.

La configuracion de las deformaciones formadas en
la junta obturadora se muestran en la Figure 19,

En la figura 15, la junta obturadora, que éhéie de~
gignarse como =300- se muestra asentada en la copa-dé mon-
taje -302-., Observese que las deformaciones -304- terminan
cerca del borde periferico -306~ de la junta obtuféd&}a.

Se ha encontrado que cuando se utiliza un material
de junta obturadora gue tenga un espesor de 0,014“;-§1 —
efectuar una deformacion anular en sentido radial "eﬁ,'.'don—

de las partes delgadas sean de 0,008" y las partes, gruesas

de 0,020" proporciona un producto satisfactorio. .o

Como se muestra en las Figuras 15 y 17, la deformg
cion anular comprende una serie de ochenta (80) partes grue
gas y delgadas alternadas de material de juntz obturadora.
Esta es la configuracion preferida. Se cree que el mimero
minimo de partes de¢lgadas y gruesas para estabilizar de -
forma efectiva el posicionamiento de le junta obturadora
es de cuarenta (40).

Asimismo, se prefiere gue la deformacion anulsr en
sentido radial de las partes delgadas y gruesas estdn uni-
formemente espaciadas y tengan la misme anchura, tal como
se indica en los dibujos. Ademds, de las estebilidad posi-
cional, se cree que la parte comprensible elevada de la ¢
junta obturzdora /Mpuntos alilos"/, mejor ilustrada en ls
Figura 19, actuan como una serie de resortes que fuerzan

a la copa de montaje en sentido opuesto al contacto de re
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machado entre la copa de montaje y el reborde del recipien=
te (el remachado entre el recipiente y la copa de monta-

je no se indica, pero la préctica normal es de recalcar -
hacia afuera la faldills de la copa contra la superficie
interior del reborde dei recipiente) con lo que se obtie=
ne un cierre mejorado entre la copa y el recipiente.

En otra materializacion, mostrads en las F{ghfas -
24 a 27, se forman un reborde -400- en el perimetro-de —-
la junta obturadora -=402-,

El reborde ~400- puede formarse utilizandd”uné su-
rerficie de avance delantera del embolo configurada con una
zona rebajada —-404— en el manguito exterior del piwtén ~—
~406-, como se muestra en la Figura 30, Con un esbdébr de

Junta obturadors de 0,014", una zona rebajada -40%<.fe -

0,050" se ha encontrade como satisfactorisa, .o

En funcionamiento, con la realizacion del pistdn -
auxiliar, el mecanismo de centrado -262- se hace. avanzar
hacia la copa de montaje haciendo pasar aire a presion en
la cémara 252-, produciendose dicho avance en la fase ini-
cial de la carrera descendente de la prensa alternativa,
El aire pasa a través de la ranura del desprendedor —274-
Y genera uns presion contra el pistén -268= que supera la
presion de retraccion del resorte -287- y hace avanzar el
mecanismo de centrado contra la copa de montaje. Antes de
que los manguitos de avance se pongan en contacto con la
Junta obturadora, el mecanismo de.centrado se retrae cerran
do el suministro de aire y permitiendo que el resorte ha-
&a volver el mecanismo a su posicion retraida. Los mangui-

tos del pistdn continuan su avance y el resalto -290- en~

grana la juntz obturadora y le fuerza hacia la copa de ==
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montaje. Los manguitos interior y exterior se apoyan finel-
mente en el canal de la copa de montaje. Durante esta acecion
de apoyo, el manguito interior efectua una fuerza de com-
presion contra el material de junta obturadora de plésti-
co ¥y la junta obturadora se deforma en la configuracion de
la superficie de avance delantera -284-, deformando de -
manera permanente la superficie de ls junta obturﬁ@q?a. -
Después de avanzar y apoyar el pistdn, los menguitos se re
tfaen mientras quevse mantiene al desprendedor en contac-
to con 1a.copa de montaje a través de sus mediog eléatico
independientes durante una parte del ciclo de rBtrac;ion;
es decir, hasta que el manguito interior libera la copa =

de montaje., Después de laeccidn del pistdn, las copes de

montaje se enfrian de forma preferible a una tempena tura

de 402F, Para formar un ajuste por rozamiento entre.el ma~
terial de junta obturadors y la faldilla de la cgﬁg de mon
taje, el diametro interior del manguito del materiazl de -
Jjunta obturadora es'algo iniefior al diametro exterior de .
la parte de faldilla de la copa de montzje, de forma tra-
dicional, las denominadas copas de montaje de aerosol de
"1 tienen un diametro de faldilla de "0,980-0,990", Se =
ha encontrado que el material de junta obturadora que tie
ne un espesor de 0,014 pr0porciona:resultados satisfacto=-
rios, Para édmitir este espesor de junta obturadora, se -
h%n utilizado copas de montaje que tienen un diametro de
faldille de 0,950". lLas bandas de junta obturadora que —
tienen una anchura de 9/32" ge han utilizado de forma sa-
tisfactoria,

Para obtener un cierre de copa de montaje con june-

’ ‘ . R .
ta obturadora, segun la presente invencion, para una -
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aberturs de recipiente de wna (1) pulgedsa (tamaiio de abép- )
tura predominante para los recipientes de serosol comercia
les), se ha encontrado que la extension del-material de ~

jupta obturadora de un espesor de 0,014"'s§bré”iéif€i§i’iaA

de la cope de montaje en una distancia de 0,160"-O;i§5'_
desde la parte superior de la copa de montaje (gopa”en 1a?
posicion en el recipiente) proporciona un prodﬁctéiééfis-
factorio,. et
Aungue puede utllizarse cualquier material de Jjun—
ta obturadora de pldstico que‘tenga une resiliencid’ sufi-
ciente, con tal de que exista compatibilidad entre el cog.ll
tenido del recipiente y el material de pldstico, 48" fa en |
contrado que un pléstico que estd constituido porfpéiieé

tileno de baéa densidad (margen de densidad de 0,816.2 -
0,922) que tenge un 5 a 15% poliisobutilenc en el?&éﬁéen
de peso molecular de 40,000 a 200,000, mds estabilizado=
res normalmente utilizados con polietilenc en el ambiente
en el que residirﬁ el material de junta obturadora, pri-

porciona un material satisfactorio en una amplia gamsa de

productos.
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Hechs la desdripcién’del presente invento se hace
conatar que esta solicitud se acoge & la prioridad de 1s

solicitud de Patente estadounidense n? 625,358 depositada

‘en 2 Julio de 1984, y que se declaran como nueves y de =-

propia invencidn las reivindicaciones siguientes; _

l.- Cierre para recipientes de aerosol carabtdérizs

do por su formaclon a través de una copa de relleno monta
da, teniendo un recorte circular, una porcidn de faldon -

anular dependiendo del recorte, estando dicha- por01on de

L]

‘£a1ddn terminado en una poreidn acenalada anular se fiala

da para asentarse en un contenedor y uns franja da’ nid te—m

rial de relleno, ajustada en una porcidn del falddn:; en
une poreidn inferior del canal para la copa de moﬁﬁé&e, -
dicho perfeccionamiento comprendiendo un relleno,:x;@enieg
do une serie de deformaciones pequefias dirigidas radial--
mente y alternsandose en porciones gruesas y delgadas, es-
tando las mismas dispuestas en una situacidn inferior con
tiguamente a las porciones de los canales de la copa de -
montaje.

2,- Cierre segin la reivindicacidn 1, caracterizado
porque las deformaciones en el canal estdn situados de for
ma anular,

3e= Cierre segﬁn la reivindicacidén 2 caracterizado
porque lag deformaciones se alternan en porciones gruesas
y delgades igualmente distanciadas,

4.~ Cierre segin la reivindicacidn 3, caracterizado
porque las deformaciones de porciones anternantes gruesas

y delgadas tienen sustancialmente igual anchura.

5.~ Cierre segin la reivindicacidn 4, caracteriza-
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do porque exiete un nimero de 40 deformaciones, alternan-
dose enire gruesas y delgadas,. :

6.= Cierre megin la reivindicacidn 5 caracterizado
porque hay 80 porciones totales alterndndose entre gruesas
y delgadas.

7.~ Cierre segin la reivindicacidn 1 caracterizado

porque las deformaciones en el canal estdn segin uia por-
cidn anular donde las deformaciones terminan dentro del =
perimetro limitado por el relleno contiguo & la porcidn -

°,*

del canal de la copa de montaje. *

8.~ Cierre segin la reivindicacidn 7, caracterizado

e ;000

porque las deformaciones anternantes estdn igualmente espa
LN ]

- . *
ciadas, .o

9;~ Cierre segin la reivindicacidn 7 caracterizado
porque las deformaciones se alternan en pequeflas ﬁ;réiones
gruesas y delgadas las cuales tienen sustancialmente igual
anchura,

10.- Cierre segin la reivindicacidn 7 caracterizado
porque existe un numero de 40 deformaciones alterndndose
las mismas entre gruesas y delgadas.

11.- Cierre seglin la reivindicacidn Ty caracteriza
do porque hay 80 deformsciones totales, alternandose entre
gruesas y delgadas.

12.,~ Cierre segiin la reivindicacidn 1 caracterizado
porque el relleno posee un adorno perimetral

13.- Cierre segin la reivindicacidnes 1 a 12 carag
terizeda porque las deformacicnes en;el cansl estdn segin
un modelo perimetral,

14,~ Cierre segin la reivindicacidn 13 caracteriza-

do porque las deformaciones alternantes entre gruesas y -
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delgadas estdn igualmente distanciadas.

15.~- Clerre segun la reivindicacidn 13, caracteriza
do porgue las deformaciones de porciones alternativamente
dispuestas entre gruesas y delgadas +tienen sustancialmentéwﬁm
igual anchura, |

16.— Cierre segun la reivindicacidn 13, caracteriza
do porque existe un numero de 40 deformaciones aléegﬁﬁndo-

se entre gruesas y delgadas.

17.~ Cierre segin la reivindicacion 13 caracteriza-

do porque existen 80 deformaciones de porciones anté?hati-

vamenite gruesas y delgadas.

18, CIERRE PARA RECIPIENTES DE AEROSOL. = °

Segin se describe y reivindica en la presenterMemo
ria que conste de 27 hojas foliadas y mecanografiadds por

+ S

una gola wara y de ldminas de dibujos. ol
Madrid, a 1 de Julio de 1985
AEROCLO CORPORATION,

Pet.




" AEROCLO CORPORATIDN

13 HOJAS (Hoja 1)
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" AEROGLO CORPORATION 13 HOJAS (Hoja 2)
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AEROCLO CORPORATION

13 HOJAS (Hoja 3)
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AEROCLO CORPORATION 13 HOJAS (Hoja 4)
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AEROCLO CORPORATION

13 HOJAS (Hoja 5)
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AZROCLO CORPORATION 13 HOJAS (Hoja 6)
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AEROCLO CORPORATION

13 HOJAS (Hoja 7)
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ARROCLO CORPORATION 13 HOJAS (Hoja 8)




AEROCLO CORPORATION 13 HOJAS (Hoja 9)
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AEROCLO CORPORATIOHN

13 HOJAS (Hoja 10)
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AEROCLO CORPORATION 13 HOJAS (Hoja 11)
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AEROCT.O CORPORATION 13 HOJAS (Hoja 12)
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ARROCLO CORPORATION 13 HOJAS (Hoja 13)
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