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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

Este invento se refiere a válvulas de aerosol y es­
pecialmente aquellas que son adecuadas para el llenado a pre­
sión de los recipientes aerosol asociados, con un impelente a 
presión. El invento propone una válvula aerosol para el llena 

5.- do rápido, seguro, a presión, de un recipiente de aerosol con 
un impelente a presión, aunque haya un tubo sumergido asocia­
do o una lumbrera del envolvente de válvula restringidos.

Las válvulas de aerosol se utilizan en grandes can­
tidades para dispensar diversos tipos de materiales desde un 

10.- recipiente asociado. El recipiente contiene, por lo general, 
una mezcla de un material activo y un gas impelente, consis­
tiendo este último, generalmente, en gas licuado parcialmente 
en su fase gaseosa. Cuando se abre la válvula de aerosol se - 
dispensa a través de la misma una mezcla de impelente y de ma



terial activo.
Hay dos métodos comunes para llenar el recipiente con 

un impelente a presión. Uno, el llamado Alienado en frío", tie 
ne lugar a presión atmosférica y requiere que el impelente sea 

5.- mantenido a una temperatura a la cual se conserve en estado lí 
quido. Para ello, se requiere equipo de refrigeración y el lie 
nado debe tener lugar a temperaturas bajo cero. Así, las válvu 
las de aerosol deben ser herméticamente fijadas a los recipien 
tes después del llenado a temperaturas bajo cero, ya que los - 

10.- conjuntos de válvula no pueden sujetarse a los recipientes has? 
ta después de que el impelente se deposita en los mismos. El - 
llenado en frío, por éstas y por otras razones conocidas, no es 
conveniente.

El otro método bien conocido para cargar los reci- 
15.- pientes de aerosol se denomina "llenado a presión". La popula­

ridad de este método ha aumentado considerablemente debido a - 
sus bien reconocidas ventajas. Una operación típica de llenado 
a presión tiene lugar a temperaturas ambientes normales. En ge 
neral consiste en verter primero una cantidad medida del mate- 

20.- rial activo, si lo hay, en el recipiente, y después fijar her­
méticamente el conjunto de la válvula de aerosol al recipiente. 
Después que el conjunto de válvula está sellado al recipiente, 
el impelente se inyecta bajo presión dentro del recipiente, a 
través del conjunto de la válvula, en una dirección generalmen 

25.- te opuesta a la trayectoria de caudal del aerosol durante la - 
dispersión.

Aunque el uso de la técnica de llenado a presión evi 
ta los problemas de la refrigeración, la misma exige una cons­
trucción de válvula que permita forzar el impelente a través - 

30.- de la misma, dentro del recipiente, así como la dispersión des



de el recipiente. Desde luego, es importante que tal válvula 
de aerosol permita un llenado a presión muy rápido sin distor­
sionar permanentemente la válvula o una parte de la misma, lo 
cual la haría ineficaz para sellar el recipiente y dispensar 

5.- el aerosol después del llenado.
Un conjunto de válvula de aerosol construido de acuer 

do con el presente invento permite llenar rápidamente bajo prê  
sión el recipiente al cual va fijado. Ello, incluso cuando la 
lumbrera de entrada del alojamiento o el tubo sumergido estén 

10.- restringidos.
Un conjunto de válvula de aerosol típico de este in­

vento comprende un cuerpo de válvula -20-; un vástago de válvu 
la -22- conectado al cuerpo de la válvula; un casco o alojamien 
to de válvula -38-, que define una parte del cuerpo principal 

1$.- -41-, que aloja a dicho cuerpo de válvula; una junta de herme­
ticidad -18- que rodea al vástago y un acoplamiento hermético 
con dicho cuerpo de válvula y dicho alojamiento de válvula en 
una posición inactiva, y una cazoleta de montaje -12- para su­
jetar herméticamente el conjunto de válvula al recipiente de 

20.- aerosol. Durante el llenado a presión, se provee un trayecto 
del impelente entre la junta de hermeticidad y dichoalojamien- 
to de válvula directamente al interior de un recipiente y exte 
riormente de la parte principal del alojamiento de válvula. Así, 
aunque un tubo sumergido asociado esté restringido o la admi- 

2$.- sión al alojamiento de válvula esté restringida,un paso de lie 
nado exterior a la parte principal del cuerpo del alojamiento 
permitirá un rápido llenado a presión.

Además, como se verá de acuerdo con este invento,pue 
de aportarse una variedad de trayectos de llenado.Uno es a tra 

30.- vés de la parte principal del ouerpo, a través de la admisión
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del alojamiento y un tubo sumergido asociado, y los otros a lo 
largo de la junta de hermeticidad a través de una parte abier­
ta del alojamiento de válvula, extertormente a la parte princi 
pal del cuerpo del alojamiento de válvula, y directamente al in 

5.- terior del recipiente.
Otras ventajas de este invento,se deducirán de la si 

guíente descripción y dibujos, de los cuales:
La Figura 1 es una sección "transversal, parcial, de 

un recipiente de aerosol y un conjunto de válvula que incorpo- 
10.- ra los principios del presente invento, con el conjunto de vál 

vula mostrado en posición cerrada.
La ¡gigura 2 es una vista similar a la de la Figura 1, 

pero mostrando la válvula en posición abierta inclinada.
La Figura 3 es una sección transversal, parcial, au- 

15.- mentada de la válvula en la posición que ocupa durante un lle­
nado a presión representativo del recipiente.

La Figura 4 es una vista en planta del alojamiento 
de la válvula de la Figura 1.

La Figura 5 es una vista en planta del alojamiento de 
20.- válvula de la Figura 4, con un cuerpo de válvula y un vastago 

asociado situado en la misma.
Y la Figura 6 es una sección parcial similar a la Fi 

gura 1, mostrando una admisión de tubo sumergido restringido.
Con referencia primero a las figuras l a ß ,  se mues- 

25.- tra una válvula de aerosol ilustrativa -8-,construida de acuer 
do con este invento, para ser fijada herméticamente a un reci­
piente asociado -10-. Una cazoleta de montaje -12- que presen­
ta una porción central de acoplamiento -16-, se encuentra fija 
da herméticamente al cuello del recipiente -10- por medio de un 

30.- rebordeado -74-. Se incluye además una unión convencional -76-
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entre la campana de montaje y el recipiente -10-.
El conjunto de válvula -8- comprende también una jun 

ta hermética -18-, un cuerpo de válvula -20-, y un vástago de
válvula -22- solidario al cuerpo de válvula. El vástago -22---

5.- posee un orificio longitudinal -24- y un orificio medidor -26- 
de comunicación con el interior. El vástago de válvula -22- se 
proyecta a través de una abertura central -28- prevista en la 
parte superior de la porción saliente -16-, y a través de una 
abertura central -30- producida en la junta hermética -18-. El 

10.- vástago -22- y la superficie que define la abertura central - 
-30- encajan ajustadamente para realizar una obturación despla 
zable entre ambos.

El cuerpo de válvula -20- también comprende un rebor 
de anular continuo -32- que está separado lateral o radialmen- 

15.- te hacia fuera del vástago de válvula -22- para circunscribir­
se al mismo. Según se muestra más claramente en las figuras 3 
y 5, una pluralidad de resaltos -33- se proyectan interiormen­
te desde el reborde anular -32-. Cada resalto -33- está provis 
to de una porción nervada -34-, resaltos -33- y porciones ner-

20.- vadas -34- debajo del borde superior del reborde anular -32---
para que no interfieran el contacto de obturación normal del re 
borde -32- y la junta de hermeticidad -18-. Los resaltos -33- 
y las porciones de nervadura -34- se encuentran separadas de - 
las adyacentes, terminando cada una en una pared vertical gene 

25.- raímente -37- (Véase la figura 5). La construcción de resal­
to y nervadura puede ser de acuerdo con la descrita en la Pa­
tente de los Estados Unidos na 3.219.069 y para los fines des­
critos en la misma. Igualmente pueden usarse las construcciones 
alternativas allí descritas y previstas, en relación con el con 

30.- junto de válvula de este invento.
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El reborde amular -32- es normalmente oblicuo en el 
contacto de obturación desplazable con la superficie inferior 
-35- de la junta -18- por medio de un muelle -36- que se asien 
ta dentro del alojamiento de la válvula -38-. El muelle -36- - 

5.- toma contacto con un asiento anular -42- del cuerpo de válvula 
y recibe, encajando, la parte de cuerpo de válvula dependiente 
-39-.

El alojamiento de válvula -38- comprende una porción 
del cuerpo principal de válvula -41- que aloja al cuerpo de vál 

10.- vula -20-. En su superficie interna, la parte del cuerpo prin­
cipal -41- está provista de una pluralidad de nervaduras -40- 
que se proyectan radialmente, que sirven para colocar en ella, 
centralmente, el muelle -36-. En su base, el alojamiento de vál 
vula -38- está provisto adicionalmente de nervios de asiento - 

1$.- -57- para el muelle que se proyectan hacia dentro, adyacentes 
a la base de los nervios -40-. Los bordes superiores -43- de - 
los nervios -40- están proporcionados para limitar el movimien 
to hacia abajo, del cuerpo de válvula -20- durante el llenado 
o la dispersión por contacto con el asiento -42- del cuerpo dé 

20.- válvula, mientras que los nervios de asiento -57-de muelle sir 
ven para impedir el cierre, de la entrada al tubo sumergido, - 
por el muelle durante el llenado a presión y la dispersión.

La parte de cuerpo principal -41- del alojamiento de 
válvula -38- comprende un asiento de obturación -44-, cuya su- 

25.- perficie o borde más superior toma contacto de hermeticidad con 
la junta -18-, definiendo un alojamiento de válvula que está - 
normalmente sellado al acceso, al recipiente, excepto a través 
del tubo adicionado sumefgido -45-.

El alojamiento de válvula -38- define un faldón peri 
30.- férico -48- acoplado al resalto -16- por el doblez -14- proyec_
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tado hacia el interior. En la ilustración mostrada, el faldón 
-48- rodea y normalmehte entra en contacto de hermeticidad con 
el borde periférico exterior -47- de la junta de estanqueidad 
-18-. El faldón -48- y la parte de cuerpo principal -41- están 

5.- conectados por medio de la porción de puente o diafragma -46-. 
El faldón -48-, el asiento -44-, el diafragma -46- y la parte 
cubierta de la superficie -35- definen una cámara anular -49- 
en constante comunicación con el recipiente por vía de los ca­
nales de llenado -51-.

10.- Según se muestra más claramente en las figuras 4 y 5,
el diafragma -46- define una o más aberturas en los canales de 
llenado - 5 1 Los canales de llenado -51- aportan pasajes en­
trantes en el interior del recipiente -10- para el impelente a 
presión durante el llenado a presión del recipiente, como se - 

15.- tratará más adelante.
El alojamiento -38- incluye también una boquilla-55- 

que define una abertura longitudinal -50- que aporta un paso - 
entre el interior del alojamiento y el interior del recipiente. 
Como es convencional en muchos conjuntos de válvulas de aero- 

20.- sol, un tubo sumergido -45- va sujeto a la boquilla -55- y se 
proyecta hasta, aproximadamente, el fondo del recipiente, pro­
porcionando eficazmente una prolongación del conducto longitu­
dinal -50-.

El alojamiento de válvula -38-, incluyendo la parte 
25.- principal de cuerpo -41- y el hombro obturador -44- de la mis­

ma, así como el faldón -48-, el diafragma -46-, los nervios - 
-40- y -57-, y la boquilla -55- asociados, están moldeados pre 
feriblemente en plástico en construcción de una pieza, tal co­
mo nylon o plástico "Delrin", que es una resina termoplástica 

30.- acetal.



Un botón o pulsador de aerosol -53- está adaptado en 
la parte superior del-vastago -22-. El botón -53- define un ca 
nal -52- que comunica con el extremo superior del orificio Ion 
gitudinal -24- del vastago y con un orificio terminal adeouada 

5.- mente configurado -54-. El pulsador -53- forma un tope -56- - 
que apoya en la parte superior del vastago de válvula -22- pa­
ra situar adecuadamente el pulsador con respecto al vastago de 
la válvula.

Para dispensar material desde el recipiente -10-,por 
10.- lo menos una parte del reborde anular -32- se desplaza fuera - 

de contacto con la superficie inferior -35- de la junta de her 
meticidad -18-. Esto se logra obligando al pulsador -53- con­
tra el muelle -36- hacia abajo o hacia dentro, por medio de la 
presión de los dedos, según se ve en la figura 2, de esta mane 

15.- ra, se establece un paso entre el reborde anular -32- y la jun 
ta de hermeticidad -18-, y el contenido a presión del recipien 
te fluye a través del tubo sumergido -45-,a través del conduc­
to -50-, por la boquilla -55-, dentro de la parte principal de 
cuerpo -41- del alojamiento de válvula -38-, por el orificio - 

20.- longitudinal -24- del vástago -22- a través del orificio cali­
brado -26-, y desde allí, hacia fuera a través del orificio ter 
minal -54-.

Según se puede ver mejor en la figura 6, el área efi 
caz de sección trasversal del pasaje longitudinal -50-, la lum 

25.- brera de entrada al alojamiento, puede ser restringida por mol 
deo con la boquilla -50- de una apertura central -62- alineada 
con el paso de boquilla y con el tubo sumergido asociado -45-. 
La abertura -62- puede ser proporcionada para cooperar con el 
orificio calibrado -26- para controlar la dispersión del cau­
dal durante la operación de salida en una forma conocida. Se-30 .-



gún se desee, pueden utilizarse otros medios conocidos de res­
tricción de tubo de cola o de restricción de entrada del aloja­
miento, para realizar la función de abertura central 62.

El conjunto de válvula del presente invento hace posi 
ble que un recipiente asociado sea llenado rápidamente conunim 
pelente a presión. En la figura 3 se muestra una colocación re­
presentativa de los componentes del conjunto de válvula durante 
una operación de llenado a presión. Como puede verse en ella, - 
se coloca un adaptador de llenado a presión convencional, repre 

10.- sentado por el adaptador -64-, en ajuste hermético, en este ca­
so contra el resalto -16-, rodeando.el vástago de válvula -22— 
y la abertura de resalto -28-. Después, el impelente penetra en 
el recipiente a través del pasaje adaptador -70-, inicialmente 
a través de la abertura -28- del resalto. Aunque una presión de 

15.- llenado usual, por ejemplo de 600 p.s.i., es normalmente adecúa 
da para abrir la válvula para obtener uno o más de los pasos de 
llenado a describir, puede utilizarse un medio valvular suple­
mentario. Este puede comprender un pasador adaptador asociado - 
-72- situado en el pulsador para presionar el cuerpo de la vál- 

20.- vula y el vástago, con o sin botón -53-) una determinada canti­
dad cuando el adaptador se asiente herméticamente contra el re­
salto -16-.

Cuando el impelente a presión penetra en la abertura 
de resalto -28-, fuerza a la junta -18- hacia abajo y fuera del 

25.- contacto de hermeticidad con el vástago de válvula -22-, para — 
proporcionar uno o más pasos de llenado, siendo oprimido hacia 
abajo el cuerpo de válvula -20- contra el muelle -36-. Como tal, 
el contacto de estanqueidad entre el reborde anular -32- y la 
junta de estanqueidad -18- se interrumpe, y el impelente puede 

30.- fluir sobre el reborde anular -32-.
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Cuando el impelente a presión desplace el contacto - 
de hermeticidad entre el vastago de válvula y la junta de her­
meticidad, y cuando el reborde anular del cuerpo de válvula ha 
sido desplazado de la posición de estanqueidad con la superfi- 

5.- cié inferior de la junta, el impelente a presión fluirá a tra­
vés del pasaje adaptador -70-, a través de la abertura -28- de 
la cazoleta central de montaje, sobre el reborde anular -32-, 
dentro del interior de la parte principal de cuerpo -41- del - 
alojamiento de válvula, a través de la abertura central -62-, 

10.- donde existe una restricción de entrada, y en el interior del 
recipiente -10-. Cuando el orificio -24- no está obturado du­
rante el llenado por el adaptador -72-, el impelente fluirá - 
también a través del orificio -24- y el orificio medidor -26-y 
déntró:.. desalojamiento de válvula. Cuando, como en la realiza- 

15.- ción de la figura 6, el tubo sumergido está efectivamente res­
tringido, por la pequeña abertura central -62-, el caudal a lo 
largo del paso a través del tubo sumergido será relativamente 
pequeño.

Debido a ello, se aporta otro paso de caudal enelin 
20.- terior del recipiente y a través del alojamiento de válvula,pe 

ro exteriormente de la parte principal de cuerpo del alojamien 
to de válvula. Según se ve en la figura 3, el resalto obtura­
dor -44- ha sido desplazado del contacto de estanqueidad con - 
la junta -18-, con lo que se provee otro paso más a través de 

25.- la abertura -28-, entre el reborde -32- y la superficie infe­
rior -35- de la junta -18-, entre el hombro -44- y la superfi­
cie inferior -35- de la junta -Í8-, hacia abajo a través délos 
canales de llenado -51- del diafragma y directamente al inte­
rior del recipiente -10-. Así, cuando el tubo sumergido está - 

30.- restringido, por la apertura central -62-, el caudal a través



de los canales de llenado será relativamente grande en compara 
ción con el caudal a través del tubo sumergido. Sin embargo, - 
cuando el tubo sumergido no esté restringido, como, por ejem­
plo, en la realización de la figura 3, los caudales a través - 

5.- del tubo sumergido y de los canales de llenado -51- pueden ser 
cada uno de ellos relativamente grandes.

Dependiendo de la proporción de las partes, la resis 
tencia del estrechamiento -14- y similares, puede proveerse - 
otro paso más de caudal para el impelente. Así, según se ve en

10.- la figura 3, puede proveerse un caudal de paso a través de la
abertura central -28-, sobre la parte superior de la junta-18-̂  
entre el borde periférico -47- de la junta -18- y el faldón - 
-48- y después hacia abajo a través de los canales de llenado 
- 5 1 Este puede ser en adición o en lugar del paso de caudal 

15.- debajo de la junta -18- y a través de los canales de llenado -
-51-. Sin embargo, en ambos casos debe observarse que el paso
de llenado sea paralelo a una superficie mayor de la junta (tal 
como la superficie -35-) y, después, hacia abajo, pasa directa 
mente dentro del recipiente exteriormente a la parte principal 

20.- de cuerpo del alojamiento de válvula, pero interiormente del - 
propio alojamiento de válvula.

Según se ha señalado, el resalto de obturación -44- 
se retira del contacto de obturación con la junta de estanquei 
dad -18- durante el llenado, cuando existe un paso de caudal - 

25.- de llenado sobre el borde superior del resalto -44-. A este fin 
el diafragma -46- se flexiona o tensa hacia abajo según se ilus 
tra por medio de su inclinación hacia abajo, hacia dentro, en 
la figura 3.

Cuando la carga del recipiente con el impelente apre 
30.- sión ha terminado y se ha retirado el adaptador -64-, el dia-
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fragma de válvula y la parte principal de cuerpo regresarán a 
las posiciones que se muestran en la figura 1, con lo que el - 
resalto obturador -44- estará una vez más en contacto de están 
queidad con la superficie inferior de la junta de estanqueidad

-5- -18-.
Según se muestra en la figura 3, puede proveerse una 

lumbrera -80- de paso de fase de vapor en un conjunto de válvu 
la de este invento. Cuando exista dicha lumbrera de fase de va 
por, existirá un paso más de llenado. Ello aumentará la veloci 

10.- dad con que el conjunto de válvula de este invento permita lie 
nar un recipiente, además de realizar su función primaria y co_ 
nocida durante la dispensión.

De la descripción anterior se deduce que ha sido apar 
tado un conjunto de válvula que hace posible llenar unrecipien 

15.- te de aerosol con un impelente a presión en una forma rápida y 
eficaz. Durante la operación de llenado a presión, el impelen- 
te puede ser forzado dentro del recipiente por vía del paso de 
caudal a través del alojamiento de la válvula y tubo sumergido, 
y por vía de un paso de caudal a lo largo de una o ambas super 

20.- ficies de la junta de estanqueidad, a través del alojamiento - 
de la válvula por los pasos definidos exteriormente de la par­
te principal de cuerpo de alejamiento de la válvula y directa­
mente al interior del recipiente.

Aunque se ha mostrado y descrito una combinación de* 
25.- válvula de aerosol de accionamiento por empuje descendente ein 

clinación, las enseñanzas del presente invento pueden ser apli 
cadas a una válvula que actúe solamente por empuje descendente 
o a una que esté principalmente adaptada para accionamiento por 
inclinación. Además, pueden utilizarse otros materiales de cons 

30.- trucción que los mostrados y descritos, y los componentes del

. w
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conjunto de válvula de aerosol pueden ser fabricados utilizan­
do diversos métodos y técnicas, distintos de los aquí señala­
dos. Estas y otras modificaciones y sustituciones pueden reali 
zarse sin apartarse del espíritu y finalidad del presente in- 

5.- vento, estando referidos los anteriores a realizaciones prefe­
ridas, y siendo los dibujos solamente ejemplos del invento.

N O T A
Se declara como de propiedad y novedad para todo el 

territorio español el contenido de las siguientes 
10.- R E I V I N D I C A C I O N E S

13.- Perfeccionamientos en válvulas de aerosol,llena 
bles a presión, a través del cual puede llenarse a presión un re 
cipiente asociado, cuyos perfeccionamientos comprenden una ca­
zoleta de montaje, un cuerpo de válvula y un vástago de válvu- 

15.- la; una junta de estanqueidad asentada en contacto de estanque! 
dad con dicho cuerpo de válvula y vástago de válvula, y un alo 
jamiento de válvula que comprende una parte principal de cuer­
po que aloja a dicho cuerpo de válvula y está asentado en con­
tacto de estanqueidad con dicha junta de estanqueidad, compren 

20.- diendo también dicho alojamiento de válvula una porción perifé 
rica a dicha campana de montaje y medios de abertura en puente 
conectando dicha porción periférica y dicha parte principal de 
cuerpo y definiendo canales de llenado a presión exterior a di 
cha parte principal de cuerpo a un recipiente asociado.

25.- 23 .-  Perfeccionamientos en válvulas de aerosol, llena
bles a presión, de acuerdo con los cuales, el conjunto de vál­
vula de aerosol llenable de la reivindicación 13 en el que di­
cho alojamiento de válvula define un resalto obturador anular, 
continuo, rodeando a dicho cuerpo de válvula y en contacto de 

30.- estanqueidad con dicha junta de estanqueidad, siendo desplaza-



-  14 -

ble hacia ahajo dicho resalto anular durante el llenado a pre­
sión, para definir un paso de llenado sobre dicho resalto, ba­
jo dicha junta de estanqueidad y después a través de dichos ca 
nales de llenado.

5.- 3-.- Perfeccionamientos de válvulas de aerosol, lle-
nables a presión, de acuerdo con los cuales, el conjunto de vál 
vula de aerosol llenable a presión de la reivindicación 1 a, en 
el que dicho alojamiento de válvula se encuentra fuera de con­
tacto de estanqueidad con un borde periférico de dicha junta - 

10.- de estanqueidad durante el llenado a presión para definir un pa 
so sobre dicha junta de estanqueidad y a través de dichos cana 
les de llenado.

43.- Perfeccionamientos de válvulas de aerosol, lle- 
nables a presión, según los cuales, el conjunto de válvula de 

15.- aerosol llenable a presión de la reivindicación 23, en el que 
se aporta un paso de llenado más, por medio de dicho conjunto 
de válvula durante el llenado de presión.

53.- Perfeccionamientos de válvulas de aerosol, lle- 
nables a presión, de acuerdo con los cuales, el conjunto de vál 

20.- vula de aerosol llenable de la reivindicación 43, en el que la 
parte principal del cuerpo de alojamiento de la válvula se apor 
ta con un tubo sumergido asociado, siendo dicho otro paso de - 
llenado a través de dicha parte principal del cuerpo de aloja­
miento de la válvula y eátando dicho tubo sumergido asociado - 

25.- en el interior de un recipiente asociado.
63.- Perfeccionamientos de válvulas de aerosol, lle- 

nables a presión, según los cuales el conjunto de válvula de - 
aerosol llenable a presión de la reivindicación 13, en el que 
dicho alojamiento de válvula tiene una admisión de dispensación 

30.- restringida.
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73.- Perfeccionamientos de válvulas de aerosol, lle- 
nables a presión, según los cuales, se constituye un conjunto 
de recipiente de aerosol llenable a presión que comprende un re 
cipiente y un conjunto de válvula de aerosol llenable a pre- 

5.- sión fijado al mismo, que comprende una cazoleta de montaje su 
jeta herméticamente a dicho recipiente y define una abertura - 
central; un alojamiento de válvula sujeto a dicha cazoleta de 
montaje en el borde periférico de dicho alojamiento de válvula, 
comprendiendo dicho alojamiento de válvula una porción de alo- 

10.- jamiento central y un segmento de puente con apertura formando 
canales de llenado e interconectando dicho borde periférico y 
dicha parte de alojamiento central; una junta de estanqueidad 
normalmente en contacto de estanqueidad con dicho alojamiento 
de la válvula; un cuerpo de válvula y un vástago de válvula en 

15.- contacto de estanqueidad con dicha junta de estanqueidad y me­
dios para obligar a dicho cuerpo de válvula en contacto de es­
tanqueidad con dicha junta de estanqueidad, estando colocado 
dicho cuerpo de válvula dentro de dicha porción de alojamiento 
central, y proporcionando dicho conjunto de válvula de forma 

20.- que, cuando el impelente a presión es forzado a través de di­
cha abertura central, el contacto de estanqueidad entre el alo 
jamiento de la válvula y la junta de estanqueidad será interrum 
pido y se producirá un paso de caudal para dicho impelente en­
tre el alojamiento de válvula y la junta de estanqueidad y a 

25.- través de los canales de llenado al interior del recipiente ex 
teriormente de dicha porción de alojamiento central.

8§.- Perfeccionamientos de válvulas de aerosol, lle- 
nables a presión, de acuerdo con los cuales el conjunto de re­
cipiente de aerosol llenable a presión de la reivindicación 73 

30.- en el que la parte de alojamiento central del alojamiento de 
válvula define una porción obturadora anular en contacto de es
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20 .-
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tanqueidad con dicha junta de estanqueidad, siendo dicha por­
ción anular superior de obturación desplazable,hacia abajo,du­
rante el llenado a presión para interrumpir así dicho contacto 
de estanqueidad, siendo flexionado hacia abajo dicho segmento 
de puente cuando la porción de alojamiento central se desplaza 
hacia abajo, para crear un paso de caudal para dicho impelente 
sobre la parte anular superior y debajo de la junta de estan­
queidad, a través de los canales de llenado y dentro del inte­
rior del recipiente.

9§„- Perfeccionamientos de válvulas de aerosol, lle- 
nables a presión, según los cuales se constituye un conjunto - 
de válvula de aerosol llenable a presión que comprende una ca­
zoleta de montaje provisto de una abertura central; un cuerpo 
de válvula y un vástago de válvula, proyectándose el último a 
través de dicha abertura central; una junta de estanqueidad con 
una abertura central que recibe a un vástago central y en con­
tacto de obturación con dicho cuerpo de válvula; un cuerpo de 
alojamiento para la válvula, sujeto firmemente en su borde pe­
riférico a dicha cazoleta de montaje, estando el cuerpo que alo 
ja la válvula en contacto de estanqueidad con la junta de es­
tanqueidad hacia fuera de dicho cuerpo de válvula y formando - 
canales de llenado por el interior de su borde periférico y ex 
teriormente a la porción que aloja al cuerpo de válvula,con lo 
que cuando el impelente entra en dicha abertura oentral pasa - 
directamente dentro de un recipiente asociado a través de los 
canales de llenado, por el exterior del cuerpo que aloja la vál 
vula.

103.- Perfeccionamientos de válvulas de aerosol, lie 
nables a presión, según los cuales se constituye un conjunto - 

30.- valvular dispensador de aerosol a través del cual puede ser He
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nado a presión un recipiente asooiado, comprendiendo dicho con 
junto un cuerpo de válvula y un vastago hueco, un cuerpo que - 
contiene la válvula con una porción de alojamiento central pa­
ra alojar dicho cuerpo de válvula; una porción de faldón sepa- 

5.- rada periféricamente y fijado, por doblado, a una cazoleta de 
montaje abierta por el centro y una porción abierta de puente, 
conectando dicha parte de faldón con dicha parte central de alo 
jamiento, proyectándose el menciohado vástago a través de la - 
abertura central de la cazoleta de montaje; una junta de están 

10.- queidad, que está en contacto de estanqueidad de presión con - 
el alojamiento de la válvula para impedir fugas desde el inte­
rior de un recipiente asociado y proporcionar un paso de cau­
dal y comunicación durante el llenado, entre dicha abertura cen 
tral, la parte de puente abierta y el interior del recipiente 

15.- asociado.
118.- Perfeccionamientos de válvulas de aerosol, lie 

nables a presión, de acuerdo con los cuales el conjunto de vál 
vula dispensador de aerosol de la reivindicación 103, se carao 
teriza porque dicha junta se encuentra en contacto de estanque! 

20.- dad, desplazable a la presión, con el vástago para impedir las 
fugas desde el interior de dicho recipiente asociado y para pro 
veer comunicación durante el llenado a presión, entre dicha - 
abertura central y el interior de dicha parte de alojamiento - 
central del alojamiento de válvula.

25.- 128.- Perfeccionamientos de válvulas de aerosol, lie
nables a presión, según los cuales el conjunto de válvula dis­
pensador de aerosol de la reivindicación 108, se caracteriza - 
porque la porción de puente con abertura está separada de la 
junta de estanqueidad y define con dicha porción de faldón y di 

30.- cho alojamiento central una cámara anular cerrada por medio de

7
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la junta de estanqueidad, estando la definidora de la cámara - 
de junta de estanqueidad en comunicación constante con el inte, 
rior del recipiente asociado, tando durante el llenado a pre­
sión, como durante la dispersión.

13&.- PERFECCIONAMIENTOS DE VALVULAS DE AEROSOL, LIE 
NABLES A PRESION.

Se reivindica la prioridad de la Patente U.S.A. nume 
ro 556.039, de fecha 8 de junio de 1966.

Todo ello, conforme se describe y- reivindica en la pre 
sente memoria, que consta de DIECIOCHO hojas escritas a máqui­
na por una sola de sus caras y dibujos que la ilustran.
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