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Son conocidos ya  procedimientos y  máquinas, para e l llenad o y "  

e l  c ie r r e  de re c ip ie n tes  para aerosoles. Un re cip ie n te  para aeroso—

le s  o un re c ip ie n te  pulverizador e stá  co n stitu id o  por e l re c ip ie n te  -  

propiamente dicho, por ejemplo, una la t a  o un fra sc o  de v id r io , que -

-  5 se  lle n a  oon l a  sustancia a p u lveriza r, por ejemplo, un in s e c t ic id a  y  

un gas impulsor, por ejemplo, freón , y  que se c ie r r a  con una vá lv u la  

para aerosoles.

E xisten dos c la se s  de vá lvu las para aerosoles. En una de la s  

c la se s , la s  paredes de l a  vá lv u la  son comprimidas, durante e l  proceso

1Ó

.< t

de c ie r r e , desde dentro contra e l borde de l a  la t a  qué contiene e l  _

aero sol. Se produce a s i  una unión herm ética, que no puede s o lt a r s e .-  

La otra  c la se  de vá lvu la s para aerosoles, que se u t i l i z a  principalmen 

te  en fra sco s dé v id r io , posee un capuchón, generalmente hecho de cha 

pa de aluminio, en e l que a sien ta  l a  v á lv u la  propiamente dicha y  que

15 se encaja sobre e l c u e llo  de l a  b o te lla  o frasco^ sujetándose, en con 

trap osición  a la  c la se  primeramente c ita d a , mediante una ranura que -

se a p lic a  desde afuera sobre e l re c ip ie n te .

Para montar l a  vá lvu la  c ita d a  en primer lu g a r sobre e l r e c i­

p ien te, vá lvu la s que se conocen en e l comercio bajo e l  nombre de v á l-

20 vulas de p lato  de 1" , se conocen lo s  d isp o sitiv o s  y  máquinas siguien­

te s  i

. .  25

Fuera de la  máquina se prepara l a  la t a  para ser llenad a, pâ - 

ra  lo  cual se  monta una vá lv u la  de p la to  de manera su e lta  sobre l a  -  

abertura de l a  la t a .  Seguidamente se coloca l a  la t a  debajo del cabe­

za l de trabajo  de l a  máquina. EL cabezal desciende y  estab lece  una -  

unión estanca apoyándose sobre l a  e s p a ld illa  de l a  la t a ,  en tom o de 

l a  vá lv u la . La vá lvu la  es levantada ligeram ente por asp iración  median 

te  una bomba de vacío . Entonces se  hace entrar e l  gas de impulsión -  

licuad o a presión entre l a  v á lv u la  y  e l borde de l a  la t a .  Finalmente
30

se oprime nuevamente l a  vá lv u la  h acia  abajó contra e l borde de l a  la t a
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y  a continuacián sé su je ta  desde dentro oontra dicho borde mediante - '

4 *  tstá n  a l ^ ^ t .  . . .

h acia  abajo. Una vez que lo s  elementos de trab ajo  han vuelto  a su po

sio iá n  d .  trabajo , se  puede r e t ir a r  l a  la t a  y a  lle n a  y  cerrada.

5 ^ t e  Procedimiento conocido dnicamente se ha podido imponer

'
auy p a ,.. l a  ^ á o t io a , f r e s a l  n ^ d o  oonooldo a t r a v ís  d . la  ^  

w l a ,  d .bido a adolM ar da in o on yen i^ tM  g r a v ^ . Oh. d a l o s  o í ,  Man

. 5  -- o ía le s , es e l s ig u ie n te :

La vá lv u la  de plato^ que está  montada sobre e l borde de l a  -
- 10 la t a ,  t i^ ,a  upa o a so L ta  o llin d r io a  d ir ig id .  b a ^ a  abajo, . . .  t i ^ .  .

c a s i exactamente e l mismo diámetro que e^ ord e in te r io r  de l a  la t a .  -

S i l a  vá lv u la  no es in tro d u cid , exactamente v e r t ic a l  en 1 .  la ta ,  . i n .
J

l i g ^ m ^ t .  in d lin a ia , ^ t o n .^  s .  produo. i a m a d l a ^ t .  un ^ M t .  -

de aprisionam iento que es tan fu e r te , que l a  bomba de vacío  y .  no es

15 .a p a . d .  i l . y a r  .  cabo ¿  l.v S h tts ,ia ,to  p r ^ i a .  d .  l a  y á l ^  R, ^  

gar da psnstrar l a  sostsn p ia  .  oargar m  l a  la t a ,  pasando para a l .  -  

por M b r. l a  v á ly u l.  y  a  borda da 1 .  l a t ^  , .  , . . d .  sobra l a  .a r a  so

20

p erio r de l a  vá lv u la , a l no e sta r l a  vá lv u la  levantada. Con e llo  es -  

oprimida l á  v á lv u la  todavía más fuertem ente,y toda l a  carga se p ierde, 

evaporándose de manera explosiva, puesto que c a s i  siempre e stá  c o n sti-

r ' '-* tú ída por „  gas iop ulaor. S i oon a  gas ihpolsor satán . .s o la d a s  -  

ádsaá. o tra s s u s ta ,o i .s ,  por . j o . p l . ,  o o lo r^ to s , a to n d a , . . .

= ' *
l u c i r . ,  -m o ta s  oon sid a.ab l.á  a  r ^ i n t .  d .  fa b r io ^ ió n . Tambián

q' pueden producir daños la s  salpicaduras e x p lo siv a , del líq u id o , en es-

35 '  ̂ ; cecial en l a  v is ta  de la s  personas presentes.

L a . vá lvu las para aerosoles se dotan, según es sabido, con -

. - -

!
; .b i t o .  do i n . ^ . i d .  d .  u n ^ a t ^ i ü  a á c t io o ,  por . j ^ . ,  d .  p o l i . t i  

uno, qu . . .  d ..o n r .H a n d . d . ona bóbih . y  . .  cortan a  m ^ id ^  B.
t
OS tu b ito s , por consiguiente, están c a s i  siempre curvados. Memas -

30
on tan la rg o s , que lleg M i ya hasta  e l fondo antes de que 1 .  v á lv u la



haya sido oprimida definitivam ente sobre e l borde d el re c ip ie n te , pa^" 

ra  c e rra r lo . Debido a estos tu b ito s  ourvados, tienden la s  vá lv u la s  a 

adoptar l a  mencionada posición  in clin ad a con re la ció n  a l borde del r ¿

5
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c ip ie n te , llegando in cluso  a s a l i r  disparados de l a  la t a  y  asentándo­

se excéntricamente sobre dicho borde. Ambos fenómenos, o sea, e lq p ri 

sionamiento debido a l a  posición  in clin ad a, o bien l a  posición  excén­

t r i c a  de l a  vá lv u la  con re la c ió n  a  l a  abertura del re c ip ie n te , provo­

can constantemente nuevas perturbaciones en e l curso de l a  producción, 

cuando se tr a ta  de una producción en s e r ie .  Debido a e l lo  se  produoe 

una gran proporción de m aterial de desecho, que es mucho mayor que en 

otros procedimientos para e l llenado y  c ie r r e  de la ta s  para aero soles.

- Estos procedimientos no pueden tampooo, según se ha menciona 

do ya, se r  empleados para a p lic a r  vá lvu las de fraseo s de v id r io , que 

son montadas mediante presión desde fu era.

EL o b je tivo  fundamental dél invento, es e l de proporcionar -  

un procedimiento y  un d is p o sitiv o , mediante lo s  cuales se o r i l le n  lo s  

inconvenientes citad os y  que, aparte de ésto , proporcionen además ven 

ta ja s  e sp e c ia le s . El aprisionam iento de la s  vá lvu la s como consecuen­

c ia  de l a  posición  in clin ad a, o e l aplastamiento de la s  vá lvu la s a l -  

se r  aplicado e l cabezal de prensado, debido a una posición  excén trica, 

se  evitan  totalm ente de acuerdo con e l invento, por e l hecho de que -  

e l  cabezal de prensado posee un canal lo n g itu d in a l, ab ierto  por a r r i­

ba, que d iscu rre  a x ia l y  concéntricamente con re la ció n  a l a  boca del 

re c ip ie n te  que se desea l le n a r . El re c ip ie n te  se  coloca debajo de es 

te  cabezal de prensado, y  l a  v á lv u la  se  introduce por a rrib a  en e l ea 

nal lo n g itu d in a l. A continuación penetra un d is p o sitiv o  oompresor en 

e l canal lo n g itu d in a l, que únicamente desplaza a l a  v á lv u la  lo  necesa 

r io  para que todavía pueda ten er lu gar e l proceso de llenado entre l a  

v á lv u la  y  e l borde de l a  la t a .  Después de ésto , es ouando l a  v á lv u la  

es oprimida totalm ente contra l a  la t a  o e l  fra sco , provocándose e l c ié
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r r e .  La d isp osición  del canal lo n g itu d in a l, por lo  tanto, no sólamen-=* 

te  permite una alim entación totalm ente a x ia l y  centrada de la  vá lv u la  

para e l aero sol, sino qué e v ita  también toda c la se  de perturbaciones,— 

ya  que no es necesario  leva n ta r l a  vá lv u la  antes de proceder a l llenan­

do, n i tampoco puede producirse un aprisionam iento, puesto que l a  vál^ 

yu la  no entra s iq u iera  en contacto con l a  la t a ,  hasta  después de l le v a

da a cabo l a  carga del re c ip ie n te .

y .

15

Resulta asimismo, que en e l d isp o sitiv o  de acuerdo con e l in ­

vento. no sé p re c isa  una bomba de vacio  para leva n ta r l a  v á lv u la . E llo  

tien e  una im portancia e sp e c ia l, puesto que l a  máquina dotada del dispo 

s i t iv o  puede funcionar por v ía  totalm ente neumática, s in  e l empleo de 

e le c tr ic id a d , con lo  que también pueden se r  envasados gases impulsores 

explosivos, ta le s  como butano y  propano. Las bombas de vacio  que pue­

den ad qu irirse  en e l mercado, están, por e l co n trario , todas p ro vistas 

de motores e lé c tr ic o s . Lá elim inación de ta le s  bombas, por consiguien 

te , es o tra  ven taja  del d is p o sitiv o  de acuerdo con e l invento.

20

25

En la s  maquinas hasta  ahora conooidas, es necesario  dotar l a  

la t a  con l a  vá lv u la , antes de que ambas lleg u en  a l a  máquina. S i se  -  

prescinde de in sta la c io n e s totalm ente autom áticas, entonces es necesa­

r io  que, ta l  como ocurre todavía exclusivamente en la s  pequeñas indus­

t r ia s  o in d u strias medianas, que.trabajen  dos personas, a saber, una -  

que provea a l a  la t a  de l a  v á lv u la y  l a  empuje h a cia  l a  máquina, y  l a  

segunda, q u e.esta  a l s e rv ic io  de l a  máquina. En e l d isp o sitiv o  de — — 

acuerdo con é l invento, e l obrero colooa l a  la t a  sobre e l lu gar de tr a

bajO) y ,  a l miámo tiempo, introdúce l a  v á lv u la  en e l canal lo n g itu d i_

n a l. La maquina, por l o  tanto, puede se r  hecha funcionar por una só la  

p erson a..

Otra gran ven taja  de l a  maquina según e l invento, e s tr ib a  en 

que también pueden se r manejadas con e l la  vá lvu la s para frasco s de v i -

30 d rio , con la s  mismas ven ta jas que anteriorm ente han sido d e sc r ita s  pa<-

ra  la s  vá lv u la s  de p la to .:
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Tal como ya  se ha indicado, Tos procedimientos y  máquinas o<f

nocidos únicamente permiten el tratam iento de la t a s  con vá lv u la s  de —

p lato , a p lic a b le s  a presión desde dentro. Los fra sco s de v id r io , con

vá lv u la s  para frasco s de v id r io  a p lica b les  a presión desde fu era  so—

. 5 bre e l c u e llo  del fra sco , no pueden se r  tratad os, tanto menos, cuanto

que lo s  fra sco s de v id r io  suelen tener formas muy irre g u la re s , por —

ejemplo, trian gu lares o cuadradas, de modo que no es p o sib le  a p lic a r

e l cabezal herméticamente sobre l a  e s p a ld illa  del fra sco  de v id r io , o

bien se producirían grandes pérdidas dé líq u id o , puesto que e l gas im

, 10 pulsor o e l próduoto entrante ocupan también, en io s  d isp o sitiv o s  co-

nocidos, e l espacio que, por un lado, es formado por e l borde a rte -  -

r io r  dél reo ip ien te  y , por otro lado, por la s  paredes del cabezal y  -

l a  jun ta que lo  c ie r r a  por abajo. En la s  vá lvu las para frasco s dé v i

- - d rio , que están montadas sobre e l c u e llo  y  en la s  que e l manguito de

15 ju n ta  del cabezal, por consiguiente, ten d ría  que asentarse sobre un -

lu g a r  muy bajo , por ejemplo, s i  e l  cu e llo  se  ensancha cónicamente des

de a rrib a  hacia abajo, habría que contarse oon una pérdida muy grande

de líq u id o .

BU invento marca un camino para poder l le n a r  también fra sco s

20 de v id r io  y  re c ip ie n tes  s im ila res , de manera cómoda y  s in  pérdidas, —

por debajo de l a  vá lvu la  levantada. Para e ste  f in  no se e fectú a  l a  -

obturación sobre l a  e s p a ld illa  del fra sco  de v id r io , sino mediante e l

= .< / . . . borde de un reoip ien te  de acogida, en e l que se introduce e l fra sco  —

para su carga y  cerrado. Una tobera in tro d u cib le  en e l frasco  de v i -

25 d rio , o rig in a  que e l líq u id o  únicamente pueda l le g a r  a l fra sc o , pero

no a l espacio comprendido entre e l fra sco  y  e l cabezal de llen ad o, —

ta l como ocurre en lo s  procedimientos conocidos. Aparte de todo ésto ,

provoca e l canal lon gitu d in al una introducción y  sujeción  éxaotamente

Y < : ' ' centradas de l a  vá lv u la , de modo que e l c ie r r e  de é sta  se puede r e a l i

30 zar con absoluta seguridad en cuanto a presión, mediante la s  lengüe-r-
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taa de reborde que atacan desde fu era.

E3. re c ip ie n te  dé acogida empleado de aouerdo con e l invento, 

hace también p o sib le  l a  preparación de la ta s  con vá lvu las de p la to , -  

s t  l a  la ta /  por ejemplo, tie n e  un diámetro que no sea mayor, o bien -  

aea tan só lo  insignificantem en te mayor que e l diámetro de l a  vá lv u la  

de p la to . Bn e ste  caso n$ s e  forma ninguna e s p a ld illa  en l a  la ta ,  so 

bre l a  que pudiera asentar e l cabezal de llenado conocido. EL empleo 

deí re c ip ie n te  de acogida permite cargar también irreprochablem ente -  

ta le s  la t a s .

El invento será explicado a continuación con más d e ta lle  a -  

base de ejemplos de re a liz a c ió n  representados en lo s  dibujos.

La f i g í  i  muestra, de manera esquemática, una sección lo n g i­

tudinal a través de un d isp o sitiv o  segán e l invento, que s ir v e  p r in c i 

pálmente para l le n a r  y  c e rra r fra sco s para aero soles, hechos, por -  -  

ejemplo, de v id r io , m aterial s in té t ic o  o m etal.

La f i g .  2, muestra, a mayor esca la , e l  c u e llo  de un fra sco  -  

durante l a  a p licació n  de l a  vá lv u la  para a ero so les.

La f i g .  3 muestra, de manera esquemática^ una sección lo n g i-  

tu d in al .  través de un. d isp o sitiv o  modificado de a c u e r d e n  ^  inven 

to , que s ir v e  # rin .ip ^ m e n t. para l le n a r  y  c r r ^  la t a s  p a r . a ^ ..< ^ -

le s ,  dotada. . . .  una vá lv u la  de p la to  de 1" d . l a .  c o rr ie n te , en e l -  

mercado. *

7 -

La f^g. 4 muestra un d e ta lle  de una forma de re a liz a c ió n  del 

d is p o sitiv o , en l a  que é l,d is p o s it iv o  de prensado puede se r basculado 

lateralm ente h acia  afuera.

La f i g .  $ muestra e l p rin cip io  de una máquina c ir c u la r  con -  

alim entación del producto a envasar a través de un e je  c e n tra l.

La f i g .  6 muestra e l p rin c ip io  de una máquina c ir c u la r  con -  

alim entación del producto a envasar a través de un d isp o sitiv o  d e .p l .  

sable  lateralm ente.
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. La f i g .  7 muestra e l p rin cip io  de una máquina c ir c u la r , q u e -  

po.ee adioionalmente un puesto, por ejemplo, para el envase de otro  -  

producto y/o eventualmente un puesto para l a  introducción de un gas -  

de lavado en lo s  re c ip ie n te s .

1*C  ̂ muestra un elemento de co n traje .

En e l ejemplo de re a liz a c ió n  representado en la s  f i g s .  1 y  2, 

un c ilin d ro  de a ire  1 , con la s  entradas 2 y  3 para e l a ir e , soporta -  

e l embolo 4 que está  equipado con una empaquetadura 5, e l vástago de 

émbolo 6 y  un re c ip ie n te  de acogida 7, en e l que se monta . 1  A . . . . .  -  

para aerosol 8 que se desea l le n a r . Para e ste  f in ,  es empujado e l ém 

bolo 5 h acia  abajo, haciendo que a través dé l a  entrada 3 penetre a i­

r e  comprimido, mientras que por l a  entrada 2 puede escapar e l a ir e .  A 

continuación se d eja  escapar e l a ir e  por l a  entrada 3 y  se  introduce 

a ire  comprimido por l á  entrada 2, de modo que e l re c ip ie n te  de acogi­

da 7 es comprimido contra l a  cara in fe r io r  del cabezql de llenad o 11, 

a tra vés de su brida superior 9 y  d é l a  junta 10 in terca la d a .

. ,   ̂ El oabezal de llen ad o 1 i  posee un canal lo n gitu d in al 12, en 

e l que se introduce l a  v á lv u la  13 para aerosoles. Para e ste  f in  r e c i  

be e l canal lo n gitu d in al forma ligeram ente cónica en su parte supe- -  

r io r .  A efecto s de impedir que l a  vá lv u la  pueda caerse  h a cia  abajo ,-  

se,encuentra en l a  pared del cabezal de llenado una bola 14, que se -  

h a lla  bajo l a  presión de un muelle 15. El canal lo n gitu d in al posee -  

a rrib a  un manguito obturador 12, que hace l a  obturación fre n te  a l a  -  

estampa 17 del d isp o sitiv o  de presión 18, en cuanto é ste , una vez in ­

troducida l a  vá lv u la  Í3 para aero soles, penetra ^  ^  . ^ a l  lo n gitu d ! 

nal 12.

El d isp o sitiv o  de presión co n siste  sustancialm ente en e l c i­

lin d ro  de dos escalones 18, con dos émbolos 1? y  20 y  entradas 21, 22 

y  23 para e l a ir e .  Los dos émbolos poseen la s  juntas 24 y  25.  S i se 

hace entrar a ir e  a través de 21, entonces e l émbolo 20 es impulsado -
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"h a c ia  abajo y  empuja -también a l émbolo ?9 a -través del vastago de ém-- 

bolo 27) de modo que el vastago de émbolo 27* a s í  como l a  estampa 17) 

avanzan hasta  que l a  vá lvu la  13 introducida en e l canal l le g a  a hacer 

precisamente apoyo contra l a  bola 14* La estampa 17 queda a l  mismo — 

tiempo obturada fre n te  a l  cabezal de c ie rre ) g ra cia s  a l manguito 16.

La tobera dé carga 28 que e stá  obturada fre n te  a l oabezal de

llenado mediante e l prensaestopas 29) es hecha avanzar mediante e l c i  

lin d ro  neumático 30 todo lo  n ecesario , para que l a  punta de la  tobera 

penetre en el re c ip ie n te  8 . El avance y  e l  re tro ceso  de l a  tobera —  

tie n e  lu g a r dejando entrar y  s a l i r  respectivam ente a ire  comprimido a 

través de la s  aberturas 31 6 32.  Con e l lo  es movido el émbolo 33, con 

l a  junta 34, h acia  abajo o h acia  a rrib a , arrastrando a l mismo tiempo 

a  l a  tobera.

La tobera está  comunicada, a través del tubo f le x ib le  35, -

con l a  v á lv u la  de carga 36 de l a  bomba d o sificad o ra  37.  El émbolo 38, 

con l a  junta 39 y  e l vástago de émbolo 40, es hecho subir y  b a jar me­

diante un d isp o sitiv o  no representado, que ha sido señalado con l a  do

b le  fle c h a  41.-  En e l asoenso, se  abre l a  vá lvu la  de entrada 42, y  e l 

líq u id o  a im p u lsá ry  d o s if ic a r  puede penetrar. El émbolo o. e l  v a s ta ­

go de émbolo 40 están p ro visto s de un d is p o sitiv o  de tope para v a r ia r  

l a  a ltu ra  de l a  carrera . Cuando el embolo 38 desciende, se  abre l a  v a l

vu la  de carga 36 y  e l  producto, por ejemplo, freón licu ad o , puede -----

i l n i r  a tra v é s de l a  tobera 28 a l fra sco  8 para aero soles. A con ti—  

nuaoién se conduce a ir e  comprimido a través de 32 a l c ilin d ro  30, con 

lo  que sé extrae  l a  tobera 28 d ^  fra sc o . Ahora se introduce, a tra ­

vés de 22, a ir e  comprimido en e l c ilin d ro  de dos escalones 18 con lo  

que e l émbolo 19 y ,  por consiguiente, también l a  estampa 17 se mueven 

haoia abajo, hasta  que l a  v á lv u la  13 para aerosoles queda enchufada -  

sobre e l borde del fra sco  8 y  oprimido contra é ste .

El c ie r r e  se  r e a l iz a  oprimiendo la s  lengüetas de reborde 43,
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d istr ib u id a s  radialmente, contra e l borde de l a  vá lv u la  para a ero soles

oon lo  que é sta  se  deforma y  queda fuertemente adherida a l o u ello  del

f ia s c o  para aero soles, que tie n e  forma engrosada.

La f i g .  2 i lu s t r a  l a  forma en que la s  lengüetas de reborde —

5 43 prim en e l borde de l a  v á lv u la  13 oontra e l  ouello  del fra sco  de —

v id rio  8, por debajo d.el engrosamientO 8a. Debido a l a  deformación -  

provocada de l a  vá lv u la , es extraído también fuertemente e l a n il ló  de

' 3- goma 13a, situado en l a  v á lv u la  13, oontra e l la b io  anular 8b de l a ­

ncea del fra sco  de v id r io , de modo que e l o ie rre  conseguido es absolu

' 10 támente hermético a lo s  gases.

El avance de la s  lengüetas de reborde 43 t ie n e  lu g a r de ta l

' \  .. modo, que un a n illo  cónico 44 es oprimido h acia  abajo, con lo  que la s

espigas 45, sobre la s  que asientan la s  lengüetas, son empujadas haoia

adentro. Cuando e l a n il lo  44vuelve a moverse h acia  a rrib a , son r e t i r

15 radas nuevamente h acia  afuera la s  espigas 45, mediante lo s  muelles 46.

El movimiento del a n illo  44 tien e  lu g a r mediante e l émbolo —

48, que se mueve en e l c ilin d ro  48 y  que e stá  p ro visto  de upa jun ta —

. . .  ^ 49.  En e l  vastago de émbolo $0 asien ta  un d isco  51 que, a través de
^ -.- *- v a r ia s  columnas 52, está  unido con e l a n illo  44.

20 El c ilin d ro  47 re c ib e  a ir e  a través de 53 6 54  ̂ según se de-

sea  que e l émbolo 48 sea hecho descender 0 ascender. 41 f in a l se ha-

oe entrar a ir e  comprimido por 3 en el c ilin d ro  1 , de modo que e l re o i

p íen te  de acogida 7 es arrastrado haoia abajo por e l cabezal de 11

nado 11, oon lo  que se puede r e t ir a r  e l  fra sco  ya  lle n o  y  cerrado. Me

25 diante l a  introducción de a ire  en 23, se  elevan lo s  dos émbolos 19 y

20, de manera que l a  estampa 17 es sacada del canal lo n g itu d in a l haoia

a rrib a , dejando a é ste  l ib r e  para que pueda vo lv erse  a in tro d u cir en

e l una vá lv u la  nueva. EL c ilin d ro  1 e stá  soportado de manera g ir a to -

r í a  en un c a b a lle te  de soporte 56, de modo que, por ejemplo, puede ser

3P hecho basoular hacia adelante. Con e l lo  se  puede in tro d u cir y  sacar
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cómodamente el frasco de v id rio  a tra ta r . '

Al introducir l a  válvu la  13 para aerosoles, puede o currir -

- í „ ' ' - : que e l tubito  curvado de inmersión de lá  válvu la  se apoye sobre e l -

borde del frasco destinado a l aerosol. Esta d ific u lta d  puede ser —

5 o rilla d a , s i  en e l extremo in fe r io r  del canal longitudinal 12 se mon

ta  un demento de centraje. En l a  f i g .  8 ha.sido representado uno -

de estos elementos d e c e n tra je . Está constituido por un muelle 55 **

 ̂ - ' ' de forma de embudo que, con excepción de l a  brida horizontal, está -

ranurado en varios puntos. Mediante este d isp o sitivo  se puede hacer

' " 10 que e l extremo in fe r io r  del tubito  de inmersión se d e slice  con segu-

ridad a l in te r io r  del frasco para el aerosol. Las finas lengüetas -

flex ib les .q u e  se han formado por la s  ranuras del embudo, se desplazan

en cambio, fácilm ente hacia afuera, cuando la  válvula 13 es empujada

por la  estampa 17 en dirección al cuello  del frasoo de v id rio .

' 15 " En e l ejemplo dé realizació n  representado en la s  f ig s .  3 y

4, un cilin d ro  neumático 101, dotado con la s  entradas 102 y  103 para

Pl. . e l a ire , soporta e l émbolo 104, que está equipado con una junta 105

y  un vastago de émbolo 106 que soporta mía mesa eléváble 10?, sobre

la  que se coloca l a  la ta  108 que se desea lle n a r  con el aerosol co—

20 rrespondiente* Para este f in  es impulsado e l émbolo 105 hacia abajo,

para lo  cual se haoe entrar a ire  comprimido a través de 103, mientras 

que.por 102 escapa el a ire . Seguidamente se deja escapar el a ire  a

través de 103 y  se introduce a ire  comprimido a través de 102, de modo

que l a  mesa 107 se eleva, mientras que el recip ien te  de aerosol 108

25 es comprimido en torno a su abertura contra e l a n illo  de junta 140, -

que se encuentra en l a  oara in fe r io r  del cabezal de llenado 111.

El cabezal de llenado 111 posee un canal longitudinal 112, -

en e l que se introduce l a  válvu la  113 para aerosoles; para este f in ,

$ se ha dado a l canal longitudinal forma ligeramente cónica en su par-

30 te  superior. Para impedir que l a  válvula  pueda caer hacia abajó, se
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"encuentra en l a  pared del cabezal de llenado una bo la  i t^ 'lq u e 's e  anr-- 

cuentra bajo l a  presión del muelle 115.  EL canal lo n gitu d in al poaee 

en su parte superior un manguito de obturación 116, que r e a l iz a  l a  ob

turación f r e n t e .a l  extremo in fe r io r  del vastago de émbolo 11?  del d is 

p o sitiv o  de presión 118, en cuanto é ste , después de haber sido in tro ­

ducida l a  v á lv u la  113 para aero soles, penetra en e l canal lo n g itu d i­

nal 112.

El d is p o s itiv o  de prensado co n siste  sustancialm ente en e l e i  

lin d ro  118 oon el émbolo 119, que posee l a  jun ta 120. S i  e l c ilin d ro  

ex isten  la s  dos entradas para a ir e  121 y  122.  S i se  hace en trar a ir e  

a través de 121, entonces es impulsado e l émbolo 119 h acia  abajo, l o  

que hace que e l vastago de émbolo 117 avance lo  necesario  para que l a  

vá lv u la  introducida 113 venga a apoyarse sobre l a  bola  114. EL vasta  

go de émbolo 117 e stá  a l mismo tiempo obturado fre n te  a l cabezal de -  

llenado mediante e l manguito 116.  En el lado in fe r io r  del vastago de 

embolo 117, que es un c ilin d ro  hueco, se  encuentra un a n illo  de junta 

123, que provoca l a  obturación fre n te  a l a  v á lv u la  113 para aero soles.

En e l cabezal de llenado e x is te  un canal 124, que s irv e  para 

l a  introducción del producto que se desea envasar, por ejemplo, gas -  

impulsor freón . Este canal e stá  comunicado con l a  vá lv u la  de carga -  

136 de l a  bomba d o sificad o ra  137.  EL émbolo 138, con l a  jun ta 139 y  

e l vastago de émbolo 140, es hecho ascender y  descender mediante un -  

d is p o s itiv o , no dibujado, que ha sido señalado por una doble fle ch a  -  

141.  Al e levarse  s ím b o lo , se  abre l a  vá lv u la  de entrada 142, y  el -  

liq u id o  a impulsar y  d o s if ic a r  puede en trar. EL émbolo o e l vástago 

de émbolo 140 están p ro visto s con un d isp o sitiv o  de tope, con objeto 

de poder regu lar l a  ca rrera . Cuando el embolo 138 desciende, se abre 

l a  vá lv u la  de llenado 136 y  e l producto, por ejemplo, gas freón lic ú a  

do, puede f l u i r  a l a  la t a  108 de aerosol a través del canal 124.  En — 

su ca rrera  descendente, e l émbolo 119 únicamente pudo d esplazarse has
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ta  a lcanzar e l vastago de émbolo 125 del o ilin d ro d e ré t 'e n c ió n  126.

El vástago de émbolo 125 asien ta  sobre e l émbolo 127) que posee una —

-- . ' -junta 128.  Asimismo existen  dos entradas 129 y  130 para e l a ir e . Abo

ra  se hace pasar a ir e  comprimido a través de 130 para conducirlo a l —

5 c ilin d ró  de reten ción  126, con;lo que e l émbolo 127 se mueve h acia  l a

izquierda, haciendo a s í  p o sib le  que e l émbolo 119 pueda segu ir movién

dose h acia  abajos Con e l lo  puede e l vastago de émbolo 117 descender

' . - lo  su fic ie n te , para que l a  v á lv u la  para aerosoles a sien te  sobre e l —

borde de l a  la t a  108 y  pueda ser comprimida contra dicho borde.

10 En e l espacio c il in d r ic o  hueco del vastago de émbolo 117, es

tá  a to rn illa d a  una tenaza extensora ránurada 131.  El. extraño in fe -  -

r io r  de lo s  segmentos son lengüetas de reborde, que tienen forma en—

r -3 grosada. El. c ie r r e  se l le v a  a cabo, haciendo que la s  lengüetas sean

empujadas hacia a trá s  por l a  c o lis a  132, a l  b a ja r  é sta . Las lengüe—

15 ta s  hacen entonces presión contra é l  borde de l a  vá lvu la  para aeróse-

le s ,  que con e llo  se deforma y  queda fijam ente adherida sobre e l cue-

l i o  de forma engrosada del frasco  108.

El ascenso y  descenso dé l a  c o lis a  132 son provocados por e l

c ilin d ro  de c ie r r e  147.  E ste c ilin d ro  posee un émbolo 148 con una —

20 jun ta 149 y  un vástago de émbolo 150, en cuyo extremo in fe r io r  e stá  -

a to rn illa d a  l a  c o lis a  132. A través de 153 y  154 puede se r hecho en­

tr a r  a ir e  comprimido. S i é l a ire  comprimido penetra por 154, entonces

e l émbolo se desplaza h acia  a rrib a , junto con l a  c o lis a , mientras que

s i  penetra a tra vés de 153, é l embolo y  l a  c o lis a  se  desplazan hacia-

25 abajo. El c ilin d ro  de c ie r r e  149 e stá  unido directamente oon e l  émbo

' lo  119 a través del manguito 134. Debido a l movimiento ascendente y

descendente d el émbolo 119, es levantado, por lo  tan to , también e l c i

lin d ro  de c ie r r e  147.

Una véz l le n a  l a  la t a ,  a s í  como después de cerrada a continua

30 ción mediante la s  lengüetas de reborde, se desplazan h acia  a rr ib a  e l
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émbolo 119, con el c ilin d ro  de c ie rre  147 montado aobre é l, a s i como
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también el vastago de émbolo 117, con lo  que nuevamente e x iste  s i t io  

para introducir una nueva válvula én el canal longitudinal. 41 mismo 

tiempo se desplazan también hacia abajo el émbolo 104 con la  mesa e le  

vadora.107 y l a  la ta  de aerosol 108, pudiendo ser retirad a esta  ú lt i ­

ma y  su stitu id a  por otra la ta  qué haya de ser llenada y cerrada.

En l a  f i g .  4 ha sido representada una variante del dispositi^ 

vo según la  f i g .  3, en la  que, no obstante, el d ispositivo  de prensan­

do ha sido,realizado de ta l modo, que puede ser basculado hacia afue­

ra, separándose del e je  del canal longitudinal 112, para a s í proporoio^ 

nar un acceso seguro para la  introducción de la  válvula para aerosoles 

108. El vastago de émbolo 117, juntó con la s  lengüetas de reborde —  

131, han sido dibujados don lin eas de trazos continuos en su posición 

normal, y con lín eas de trazos en la  posición basculada hacia afuera.

La f i g .  5 muestra un d ispositivo, que puede ap licarse  venta­

josamente a la  máquina llenadora de acuerdo con e l invento, que está 

combinada oón una mesa ro ta tiv a . Sobre e l torniquete 202, que consta 

de tres partes y  que es hecho g ira r por la  mesa ro ta tiv a  201 en torno 

del e je  200, se encuentran tre s  cabezales de llenado 203, 204 y  205,- 

con lo s  correspondientes d ispositivos de alimentación (mesas elevado­

ras) y  la s  la ta s  de aerosoles y válvulas de aerosoles colocadas sobre 

e llo s . El gas impulsor a d o sifica r, penetra a través del e je  hueco -  

200, que posee una abertura 206 en dirección al oabezal de llenado -  

205. Los cabezales de llenado 203 y  204, por lo  tanto, únicamente -  

pueden re c ib ir  su producto, cuando pasan a l a  posición que ocupa el -  

cabezal de llenado 205 en la  f ig .  5* Es esta  la  posición, en la  que 

e l cabezal de llenado se encuentra debajo del d ispositivo  de prensado 

207, representado por una circunferencia dibujada con lín eas de trar— 

zós. En el puesto 204 son introducidas la s  la ta s  y la s  válvulas de -  

aerosoles. Lá mesa ro ta tiv a  se encarga dé transportarlas a l puesto -  

siguiente 205, en el que tien e  lugar la  elevación de la  la ta  de aero-
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- s d ,  e l avance primero de l a  vá lv u la  de aerosol, e l Yieáado del produc.

to , e l segundo avance de l a  vá lv u la  de aerosol y  e l c ie r r e  mediante -

la s  lengüetas de reborde. Mediante e l movimiento sig u ien te , pasa l a  

la t a  ya  terminada de lle n a r  y  de cerrar, a l a  posición 203, donde pue

5 den ser re tira d a s estas la ta s ,  o bien son expelidas por un expulsor me

canico, no representado.

La f i g .  6 muestra un ejemplo de re a liz a c ió n  sim ilar a l repre

sentado en l a  f i g .  5, con una mesa ro ta t iv a  301 y  tre s  puestos 303, -

304 y  305. Se t r a ta  aquí de una varian te  de l a  máquina llen ad ora de

ip frasco s de v id r io  según l a  f i g .  1. En e sta  máquina giran  con e l cabe

zal de llenado la s  lengüetas de reborde que l le v a  incorporadas. Por

e l con trario , tanto l a  tobera 28 ( f i g .  1 ) , como también e l a n illo  44,

y  l a  estampa 17, son retira d o s totalm ente del cabezal de llenad o 1 1 , -

de modo que é ste  puede in ic ia r  su c irc u la c ió n . La c ircu n feren cia  307,

15 dibujada con lín e a s  dé tra zo s, representa e l d isp o sitiv o  de prensado 

y  e l a n il lo  44. Mientras en l a  f i g .  5 l a  alim entación del producto -

tie n e  lu gar a través del e je  hueco, r e s u lta  que en e ste  d isp o sitiv o  -

l a  tobera 328, que corresponde a l a  tobera 28 de l a  f i g .  1, es in tro -

- ducida en e l cabezal de llenado mediante e l c ilin d ro  de avance 330, Ó

20 e l émbolo 333, pro visto  de l a  junta 334, con lo  que se estab lece  l a  -

comunicación entre l a  bomba d o sificad o ra  37 ( f i g .  1) y  e l fra sco  a —

lle n a r  ( f i g .  1) .  La vá lv u la  de llenad o 336, que corresponde a l a  va l

vu la  de llenad o 36 de l a  f i g .  1, e stá  unida con l a  tobera 328 a través 

del tubo e lá s t ic o  335. Por lo  demás, todos lo s  procesos transcurren

25 lo  mismo que en el ejemplo de re a liz a c ió n  40, según l a  f i g .  5.

En l a  mayoría de lo s  productos en forma de aerosoles, se  sue

le n  envasar dos líq u id o s, a saber, un producto no evaporable, por __

ejemplo, un in s e c tic id a , y  un agente de presión evaporable, por -

r. ejemplo gas freón licu ad o , Además es p reciso  en muchos casos, que —

30 e l a ir e  sea extraído de la s  la ta s  0 frasco s de aero soles, antes de —

se r  introducido en e llo s  e l gas impulsor. La f i g .  7 muestra e l prin -



una tobera sim ila r, úna pequeña cantidad de gas impulsor que, a l gene 

ra r  vapores, s ir v e  para expulsar e l  a ir e .  En e l puesto 406 se intr<^ 

duce l a  vá lvu la  por a rrib a  en e l canal lo n gitu d in al del cabezal de —  

llen ad o. El puesto 407 se encuentra debajo del d isp o sitiv o  de prensa 

do 408 (circu n feren cia  dibujada con lín e a  de tra z o s ). En e ste  puesto 

tie n e  lu g a r  e l primer avance de l a  vá lvu la  de aerosol, 1 .  carga del se 

gundo producto (gas im pulsor), e l segundo avance de l a  vá lvu la  de ae­

ro so l y  e l prensado de é sta  mediante la s  lengüetas de reborde. En el 

puesto 408 se  efectúa entonces l a  re tira d a  o l a  expulsión mecánica de 

l a  la t a  de aerosol ya  l i s t a ,  o sea, llen a , y  cerrada.

la s  f i g s .  1 a 4 y  8, sino pueden ser u tiliz a d o s  también con otros d is

En resumen, La Patente de invención que se s o l i c i t a  deberá -
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2 681 i 1
-  REIVINDICACIONES -

1.  Procedimiento y  d isp o sitiv o  para e l llenado de recip ien ­

te s  para aerosoles y  sim ilares, y  para su c ie r r e  mediante una vá lv u la  

púlverizadora u otro c ie rre  sim ila r, caracterizad o  e l procedimiento -  

por lle v a r s e  a cabo la s  sigu ien tes fa se s  de trab ajo ! e l re c ip ie n te  es 

elevado, mediante un d isp o sitiv o  de alim entación, h acia  l a  cara in fe ­

r io r  de un cabezal de llen ad o , de modo que l a  abertura del re c ip ie n te  

o e l d isp o sitiv o  de alim entación que ha dado acogida a l re c ip ie n te , -  

quedan apoyados herméticamente contra e l extremo in fe r io r  del cabezal 

de llenado? un c ie r r e  es introducido, con su parte in fe r io r  en d ir e c ­

ción a l  re c ip ie n te , en e l extremo superior de ün canal lo n gitu d in al -  

que a tra v ie sa  e l cabezal de llenado perpendicularmente, en e l e je  de 

l a  abertura del re c ip ie n te ; e l d isp o sitiv o  de alim entación y  e l cabe­

za l de llenado con e l re c ip ie n te  y  e l  c ie rre , por un lad o, a s í  oomo -  

un d isp o sitiv o  de prensado para e l c ie r r e , por otro  lad o , lle v a n  a ca 

bo un movimiento r e la t iv o  recíprooo, con l o  que e l d isp o sitiv o  de pren 

sado para e l c ie r r e  penetra de manera herm ética en e l canal longiti^— 

d in al del cabezal de llen ad o , mientras que a l mismo tiempo entra en -  

contacto hermético con l a  cara superior del c ie r r e , realizándose e l — 

movimiento de avance del d is p o s it iv o  de prensado para e l c ie r r e  únioa 

mente en una medida t a l ,  que un d is p o sitiv o  de llenado, montado en e l 

cabezal de llenado y  p ro visto  de una vá lv u la  de carga, no quede cu- -  

b ie rto  por e l c ie rre ; un d isp o sitiv o  d o sificad o r comunicado con el ca 

bezal de llenado a través de una conducción de alim entación, hace pa­

sa r e l producto a envasar a través del d isp o sitiv o  de llenado,que lo  

introduce en el re c ip ie n te  por debajo del c ie rre ;  e l d isp o sitiv o  de — 

prensado hace que e l c ie r r e  s ig a  avanzando a través del canal lo n g itu  

d in a l,y  lo  oprime fuertemente contra e l borde del re c ip ie n te ; la s  len  

güetas de reborde aproximadas a l c ie r r e , hacen presión sobre e l borde 

de e ste , oprimiéndolo contra e l borde del re c ip ie n te , de manera que — 

l a  deformación su frid a  por e l borde del c ie r r e , provoca una unión i&-



d e stru c tib le  entre e l bordé del re c ip ie n te  y  e l c ie rre ; e l d isp o sitiv o  

de alim entación es re tira d o  del cabezal de llenado a e fecto s de sacar

e l re c ip ie n te  ya  llenos y  cerrado, y  lo s  demás elementos de trabajo  se

disponen para e l llenad o y  e l c ié rre  de otro  re c ip ie n te .

2.  Procedimiento y  d isp o sitiv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a ­

ción 1) caracterizad o  e l procedimiento porque el d isp o sitiv o  de carga 

p re v isto  en e l cabezal dé llenado para e l producto, e stá  con stitu ido

por uno o va rio s  ta lad ros dispuestos de ta i  modo, que e l producto a — 

envasar penetra en é l re c ip ie n te  por entre e l c ie rre , situado todavía 

en e l canal lo n g itu d in a l, y  e l borde del re c ip ie n te .

3. Procedimiento, y  d isp o sitiv o  de aouerdo con l a  reivin d ica.

oión 1, caracterizad o  e l procedimiento porque e l d isp o sitiv o  de carga 

para e l producto, p re v isto  en e l cabezal de llen ad o, e stá  con stitu ido  

por una tobera desplazable, que es hecha avanzar inmediatamente antes 

dé ser envasado e l producto, de modo que con su punta penetra en e l . r e  

c ip ie n te , para una vez re a liza d o  e l lleñ ad o , vo lv er inmediatamente a 

su posición d e  p a rtid a .

4.  Procedimiento y  d isp o sitiv o  de acuerdo con cualquiera de 

la s  re iv in d icacio n es 1 a 3, caracterizad o  e l procedimiento porque la s  

lengüetas de reborde hacen presión desde dentro contra e l borde del — 

-c ie rre . . .  . '-  ' .

$. Procedimiento y  d isp o sitiv o  dé acuerdó con cualquiera de 

la s  re iv in d icacio n es 1 a 3, caracterizad o  e l procedimiento porqué la s  

lengüetas de reborde hacen presión desde fuera contra e l borde del —  

-c ie rré .

6. Procedimiento y  d isp o sitiv o  para la  puesta en p rá c tic a  -  

del procedimiento de acuerdo con cualquiera de la s  re iv in d icacio n es 1 

a 5, cuyo d isp o sitiv o  se c a ra c te r iz a  por un puesto de llenado consis­

ten te  en un Cabezal de llenado y  un d is p o sitiv o  de alim entación para 

oprimir e l  re c ip ie n te  o e l borde superior de dicho d is p o sitiv o  contra



l a  oara in fe r io r  del cabezal u.e j.j.enaao, poseyendo e l cabezal de l i e - "

nado un canal lo n gitu d in al ab ierto  por a rrib a  y  co axia l con l a  abertu

nado a impedir que e l c ié r r e  pueda caer librem ente a través d el canal 

lon gitu d in al hasta  l le g a r  a l borde del recip ien te; un d isp o sitiv o  de 

prensado.montado separadamente 4 e l puesto de llenado, a s í  como medios 

para l le v a r ,a  cabo un movimiento r e la t iv o  entre e l puesto de llenado 

y  e l d is p o sitiv o  de prensado a e fecto s de que e ste  último penetre de 

manera herm ética en é l canal lo n gitu d in al del cabezal de llen ad o, de 

manera que durante e ste  movimiento de avance e l d is p o sitiv o  de prensa 

do entre en contacto hermético con l a  cara superior del c ie r r e , lim i­

tándose de t a l  modo e l movimiento de avance del d isp o sitiv o  de prensa 

do para e l c ie rre , que e l d is p o sitiv o  de carga montado en e l cabezal 

de llenado y  provisto  de una vá lvu la  de carga, no quede cubierto  por 

e l c ie rre ; un d isp o sitiv o  d o sifica d o r comunicado con e l cabezal de —  

llenad o y  gobernado en e l tiempo, que coopera de t a l  modo con l a  v a l-  - 

yu la  de carga y  con e l  d isp o sitiv o  de carga del cabezal de llen ad o, -  

que e l envasado del producto tien e  lu gar úna vez que se ha estab lecid o  

e l contacto entre l a  cara in fe r io r  del d isp o sitiv o  de prensado y  l a  -  

cara superior del c ie rre ; 1 enguatas de reborde que, una vez que ha te  

nido lu gar l a  carga, y  después de se r  oprimido definitivam ente e l c ié  

rre  contra e l borde del reo ip ien te , son prensadas por e l d isp o sitiv o  

de prensado contra e l borde del c ie r r e , con lo  qué l a  deformación del 

borde del c ie r r e , provoca una unión in d e stru c tib le  entre e l borde del 

re c ip ie n te  y  e l c ie rre ; y  d is p o sitiv o s  para poner todos lo s  elementos 

de trab ajo  del d isp o sitiv o  en d isp o sició n  de l le n a r  y  cerrar otro re­

c ip ie n te .

7* Procedimiento y  d isp o sitiv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a  

oión 6, caracterizad o e l d is p o sitiv o  por un d isp o sitiv o  de parada pre

ra  del re c ip ie n te , por cuyo lado superior se  introduce e l c ie r r e  con 

su parte in fe r io r  d ir ig id a  h acia  e l re cip ie n te ; un d isp o sitiv o  d e s t i-



" v is to  en e l canal lon gitu d in al para l a  vá lv u la , que co n siste  en una o 

va ria s  bolas cargadas por l a  fu erza.d e un muelle.

8 . Procedimiento y  d isp o sitiv o  de acuerdo con la s  re iv in d i­

caciones 6 6 7 ,  caracterizad o e l d isp o sitiv o  porque e l diámetro i n t e ­

r io r  del canal lo n gitu d in al es algo más pequeño que e l diámetro de l a  

vá lv u la  de aerosol a in tro d u cir a través de é l ,  de modo que ésta , co­

mo consecuencia del asien to .d e  ap rieto  de su borde f le x ib le ,  no pueda 

caer por s i  so la  hasta  l a  abertura del re c ip ie n te .

9.. Procedimiento y  d isp o sitiv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a  

cion 6, caracterizad o  el d isp o sitiv o  porque e l d isp o sitiv o  de prensa­

do situado en e l e je  del canal lo n gitu d in al del cabezal de lle n a d o , -  

puede ser hecho bascular h acia  afuera, a e fecto s de f a c i l i t a r  l a  in­

troducción del c ie r r e  en e l canal lo n g itu d in a l.

10.  Procedimiento y  d isp o sitiv o  de acuerdo con cualquiera — 

de la s  re iv in d icacio n es 6 a  9, caracterizad o el d isp o sitiv o  porque e l 

d isp o sitiv o  de alim entación situado en e l e je  del canal lo n gitu d in al 

del cabezal de llen ad o, puede ser hecho bascular h acia  afuera, a efec 

to s  de f a c i l i t a r  l a  re tira d a  del re c ip ie n te .

11. Procedimiento y  d isp o sitiv o  de acuerdo con cualquiera -  

de la s  re iv in d icacio n es 6 -  ÍO, caracterizad o  e l d is p o s itiv o , porque 

un elemento ro ta tiv o , de movimientos interm itentes, mueve sucesivamen 

te  lo s  d isp o sitiv o s  de alim entación y  lo s  cabezales de llenado h acia

un puesto, en e l que se encuentran e l d isp o sitiv o  de prensado, la s  _

lengüetas de rebordé y  un medio para unir e l d isp o sitiv o  d o sificad o r 

con e l cabezal de llen ad o.

12. Procedimiento y  d isp o sitiv o  de acuerdo con cualquiera — 

de la s  re iv in d icacio n es 6 a 10, caracterizad o e l d isp o sitiv o  porque — 

un elemento r o ta tiv o , de movimientos interm itentes, mueve sucesivamen 

te  lo s  d isp o sitiv o s  de alim entación, lo s  cabezales de llenado y  la s  -  

lengüetas de reborde, h acia  un puesto en e l que se encuentran e l d is -
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" p o s it iv o  de prensado y  un medio para unir e l d isp o sitiv o  dosificador*"] 

oon e l cabezal de ilen ad o.

13* Procedimiento y  d is p o sitiv o  de acuerdo con la s  re iv in ­

dicaciones 11 ó 12, caracterizad o e l d isp o sitiv o  por haberse p revis­

to  adicionalmente un puesto para e l llenado de un primer producto y/  

o un puesto para expulsar e l a ir e  del re c ip ie n te  mediante un lavado 

c o n g a s .

14. Procedimiento y  d isp o sitiv o  de acuerdo con cualquiera 

de la s  reiv in d icacio n es 11 a 13) caracterizad o  el d isp o sitiv o  porque 

l a  alim entación del producto se r e a liz a  a través del árbol de l a  má­

quina, hermetizado.

15.  Procedimiento y  d isp o sitiv o  para la  alim entación del -  

producto a envasar en re c ip ie n te s  transportados sobre una mesa ro ta ­

t iv a  o sim ila r, de acuerdo con cualquiera de la s  re iv in d icacio n es 11 

a 13, Caracterizado e l d isp o sitiv o  porque l a  alim entación del produc 

to  se  r e a liz a  a través de l a  abertura de un d isp o sitiv o  que es opri­

mido contra l a  máquina, en cuanto e l mecanismo de rotación  se ha par­

rado, y  que es re tira d o  nuevamente después de practicado e l llen ad o.

16.  Procedimiento y  d isp o sitiv o  de acuerdo con cualquiera 

de la s  re iv in d icacio n es 6 a 15, caracterizad o  e l d isp o sitiv o  por un 

elemento de ce n tra je  para lo s  tu b ito s de inmersión de lo s  c ie rre s , -  

que cede lateralm ente a l avanzar e l c ie rre  a l a  posioión de c ie r r e .

17.  Se re iv in d ic a  por últim o como objeto sobre e l que ha -  

de recaer l a  Patente de Invención que se s o l i c i t a ;  "PROCEDIMIENTO Y 

DISPOSITIVO PARA EL LLENADO DE RECIPIENTES PARA AEROSOLES Y SIMILARES".]

Todo conforme queda d e scrito  y  reivindicado en l a  presente 

Memoria que consta de veintiun a páginas mecanografiadas y  dibujos ad 

ju n tos.

Madrid, 28 de Marzo de 1.964 
ALFONSO UNGBIA 
P.P.
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