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

E l invento está relacionado con la  carga pro 

pulsora de presurización de recipientes para la  d o sifi 

cación de líquidos bajo presión, por ejemplo, de la  -  

clase comunmente conocida como distribuidores aerosol.

En .eneral se conocen tres métodos de cargar 

e l propulsor, o sea, llenado en fr ió , llenado por copa 

in fe rio r  y llenado a través del conjunto de válvula. Ea 

este último caso, e l líquido que ha de ser distribuido 

ya se encuentra en su lugar antes de que se instale e l 

conjunto de válvula y e l propulsor se fuerza bajo pre­

sión, ya sea a través del o r ific io  de distribución (que 

es muy lento), o a través de un paso alternativo en e l 

conjunto de válvula derivándose del paso de distribuciónPOORQUALtTY
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30.

Para estos fin es, se acopla y se s e lla  a l conjunto

de válvula del recipiente una de la s  llagadas "cabe­

zas de gaseado" para d e fin ir  una cañara a través de 

la  cual pasa e l propulsor bajo presión.

nxisueu d ificu ltades en formar una perfec

ta hermeticidad entre la  cabeza de gaseado y e l con 

junto de válvula, teniendo en cuenta la s  inevitables 

tolerancias dimensionales de la  copa de montaje de -  

la  válvu la. Además, cualquier an illo  de goma de la  -  

cabeza de gaseado está expuesto a l  ataque químico y

cualquier necesidad de ajuste o recambio de dichos -  

obturadores in te rfe r ir ía n  de forma grave e l conseguir 

a lto s n iveles de producción.

L 1 objeto de este invento es e l proporcio­

nar una forma sen c illa  y e fectiva de obturación entre 

la  cabeza de gaseado y e l conjunto de válvula, evitan 

do averías debidas a l desgaste y ataque químico y tam 

bien sin in te r fe r ir  la  lib ertad  de selección para e l 

disodo de componentes existentes, ta le s  como e l botón 

actuador.

según e l invento, nos proponemos proporcio­

nar un miembro anular de obturación en e l propio con­

junto de válvula, encerrando la  región del vastago y 

capaz de acoplarse a una superficie cooperadora de ob 

turación de la  cabeza de gaseado y hecho de un material 

fle x ib le  adecuado, impermeable a l gas propulsor. Por 

ejemplo, puede ser de p lástico  adecuado o goma natu­

r a l  o s in tética  y preferentemente de po lietilen o . Don 

de e l conjunto de válvula tiene e l buje central a tra 

vós del cual sobresale e l vastago, este miembro obtu-



rador puede ser en fcr.ia de un co lla r  que encaje apre. 

tadamonte sobre e l baje central con ai: reborde d ir ig í 

do hacia dentro que acople parcialmente sobre e l ex­

tremo del buje. La superficie cooperadora de la  cabeza 

5. de .oseado os preferentemente una superficie interna 

anular de un hueco que encierra a l vastago y botón y 

que puede ser cónica de forma que a medida que la  ca­

beza de .aseado y e l conjunto de válvula, se unan, e l 

co lla r apriete hacia adentro en contra del buje cen- 

1 C. t r a l .

Ü1 empleo de un mié. ibro de obturación en' 

e l cartucho de válvula, permite que la  cabeza de ga­

seado sea completamente de metal, sin piezas desgasta 

bles o vulnerables a la  acción química, y tan larga 

15. que e l llenado es posible hacerlo sin interrupción.

h l invento se describirá ahora, a títu lo  de 

ejemplo con referencia a lo s dibujos que ce acompañan 

en lo s cuales:

Fiqura 1 s, ilu s tra  una sección del co llar en 

20. posición sobro e l buje central de una copa de monta­

je de válvula, con una cabeza, de paseado acoplada en 

e l co lla r  y situada para llen ar e l recipiente (no apa 

rece) sobre la  que va montada la  copa estando partes 

de la  oabezq de ¿.aseado y de la  válvula en sección pa 

25. ra mostrar su construcción;

La figura 2a, es una sección a través re í -  

c o lla r  únicamente, en su estado lib ro , y

La figura 3a, es una v ista  sim ilar a la  f i ­

gura 18, pero con e l llenado de la  válvula omitiendo 

30. e l botón.



Refiriéndose primero a la  figura 1*, esta 

presonba una copa standard de montaje de válvula - 1 -  

]lecha de chapa de metal con un reborde exterior -2 -, 

disonado para acoplarse herméticamente sobre e l bor- 

5. de enrollado alrededor del aro de una abertura en la  

parte superior de un bote u otro recipiente (que no 

aparece) para lo s productos presurisados que han de 

d istrib u irse . Un buje central - 3-  contieno la  válvu­

la  distribuidora que puede ser de una clase conocida, 

10 . que comprende un órgano de vá lvu la .-4 - accionado por 

un vastago hueco -5 -  que sobresale hacia arriba a -  

través de una abertura en e l centro de la  cara supe­

r io r  del buje, E l órgano de la  válvula es impulsado 

hacia arriba por medio de un muelle (que no aparece) 

15 . situado en e l cuerpo de la  válvula -6 -, acoplado a

una junta de obturación - 7-  que normalmente es plana. 

La válvula aparece en la  figura 18 en su posición de 

abierta como en llenado. E l vastago vá coronado por 

un botón actuador -C- que puede o no formar parte in 

20. torrante del vastago o i r  sujeto a é l .  Cuando se oprjt 

me e l botón, e l contenido presurisado uel recipiente 

pasa entre e l cuerpo de la  válvula y la  junta, para 

que e l vastago entre en un o r ific io  rad ia l (que no -  

aparece) y de ahí pasa hacia arriba a través del vá_s 

25. tago, para s a l ir ,  generalmente en forma de pulveriza 

oión, a través de un o r if ic io  en e l botón.

En e l centro del buje - 3-  de la  copa de mon 

ta je  de la  válvula, proporcionamos un co lla r  -9 - que 

puede ser de cualquier m aterial p lástico  adecuado o 

30. t_.oma natural o s in té tic a . En e l ejemplo preferente -
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que se presenta, está moldeado con polüstileno de aran 

densidad. E l co lla r  es de forma básicamente c ilin d r i­

ca con un faldón acampanado - 10 -  en su extremo más -  

bajo para fa c i l i t a r  e l acoplamiento por maquinaria -  

5. automática y su superficie interna es inictalmente de 

forma ligeramente troncocónica sobre la  mayor parte 

de su longitud, teniendo una conicidad de 13, con e l 

extremo más pequeño en la  parte superior para fa c i­

l i t a r  e l moldeo y que además da la  ventaja adicional 

10 . de que encaja de modo ajustado en e l buje central -3 -  

sin  tener en cuenta la s  lig e ras  variaciones de diáme­

tro del buje que resulten de la s  tolerancias de fab ri 

caeion. La mayor parte de la  longitud de la  superfi­

cie exterior del co lla r es de diámetro uniforme en 

15. su condición lib re , pero conforme se muestra en la

figura 28, se ensancha hacia fuera cerca de su extra, 

mo superior de modo que aunque e l co lla r  esté ligera  

mente deformado cuando se fuerce sobre e l buje, el 

extremo superior permanecerá como la  parte de utas diá 

20. metro.

Ln la  parte superior e l co lla r -9- termina 

en un reborde vuelto hacia dentro - 1 1 -  que sobresale 

hacia dentro parcialmente sobre la  cara superior del 

buje central - 3- .  Una :ara troncocónica - 12-  del co- 

25. l l a r  forma un ángulo de 25  ̂ con e l plano normal del 

eje del co lla r  y se encuentra con la  superficie ex­

te rio r  án un pequeño radio - 13- .  Se notará que esta 

región es de mayor diámetro que e l diámetro mayor del 

botón -8 -.

30. Para llen ar e l recipiente, se pone bajo la
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10 .

15.
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llamada "cabeza ¡aseado" - 14- .  Esta tibe un cuerpo 

principal con una cavidad - 15 -  lo  suficientemente grm 

de para proporcionar un espacio lib re  para e l botón 

-8 - y una porción saliente de espiga - 16-  que encaja 

sobre e l co lla r  -9 - . Esta porción saliente contiene 

uh o r if ic io  in terio r acampanado - 17-  que tiene una -  

conicidad de alrededor de 103 para acoplarse dentro dáL 

hueco - 1 5 - .  E l o r if ic io  cónico - 17-  asegura la  alinea 

o ion entre la  cabeza de gaseado y e l  conjunto de vá l­

vula del recipiente conforme se colocan lo s recipien­

tes bajo la  cabeza uno tras otro por medio de maquina­

r ia  automática.

Normalmente, lo s recipientes se moverán he­

r í  zon talmente y la  cabeza de gaseado cendra un movi­

miento alternativo v e rt ic a l, pero habrá de comprender 

se que la  cabeza de gaseado podría permanecer f i j a  y 

lo s recipientes podrían moverse verticalmente a s í  co­

mo horizontalmenbe.

La cabeza .be gaseado y e l recipiente se -  

acercan uno a otro verticalmente y e l orificip6ónico 

- 17-  de la  porción saliente - 16-  de la  cabeza, enca­

ja sobre e l co lla r  -9 - y forma una efectiva  obtura­

ción a prueba de gases entre e l o t if ic io  - 17 -  y la  -  

esquina - 13-  del c o lla r . Las dimensiones de la s  piezas 

son ta les  que e l c o lla r  se somete a una lig e ra  com­

presión rad ia l, a s í  que le  oprime firmemente en con­

tra  del buje central y de esta forma asegura aún más 

e l perm itir cualquier lig e ra  variación que pudiera 

haber en la  forma y tamaño del buje central - 3- .

30 Durante la  parte f in a l del movimiento ver-



t ic a l  e l botón -8 - se acopla y se oprime por la  ca­

ra ¿e l hueco - 15 -  para ab rir la  válvula. MI movimien 

to se lim ita por medio de la  actuación de un tope -  

- 18 -  en la  cabeza de gaseado con e l aro -2 - de la  co, 

5. pa de montaje de la  válvula, de modo que e l botón no 

pueda sobrecargarse.

Cuando la  cabeza está completamente acopla 

da en contra del conjunto de válvula, e l gas propul­

sor se admite bajo presión por un paso -19 -  de la  ca- 

10. beza y circu la  alrededor del botón, como indica la s  

flechas déla figura 13, para entrar en la  válvula a 

través de un espacio previsto entre e l exterior de -  

vastago - 5-  y la  abertura en e i centro del ouje - 3-  

a través del cual sobresale e l vastago. La presión de 

15 . gas fuerza e l borde in terio r de la  junta normalmente 

plana - 7-  hacia abajo separándola del vastago - 5-  lo 

mismo que en métodos conocidos de llenado. Durante e l 

llenado, una pequeña proporción del propulsor tam­

bién puede entrar por e l o r ific io  distribuidor del -  

20. botóny e l in terio r del vastago, pero este paso ofre­

ce mucha más resisten cia  que e l paso lib re  alrededor 

del vastago y botón. Cuando e l botón tiene otras aber 

turas, por ejemplo o r if ic io s  vertica les  a través del 

mismo, e l gas, también puede pasar a través de dichas 

25. aberturas.

Durante e l llenado, la  presión del gas ac­

túa sobre la  cara superior froncocónica - 12 -  del co­

l l a r  -9- para oprimir la  brida - 1 1 -  aún más apreta­

da hacia e l centro del buje y para oprimir la  esqui­

na - 13-  para que se acople a la  cabeza de gaseado.30
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La presión .¡.el gas residual todavía presente durante 

por lo menos la  parte in ic ia l  de los movimientos se­

paradores entre la  cabeza y e l recipiente y esta pro 

sión, actuando sobre la  cara - 12 -  del co lla r, mantie 

5* ne éste firmemente en su s it io  en e l centro del buje

-3 - , de modo que se queda ahí.

Se podrá ver que la  previsión de un c o lla r  

-9- en cada recipiente, permite una obturación efec­

tiva  que se hace sin ninguna junta, an illo s  en - 10 -  

10 . u otros componentes fle x ib le s  necesarios en la  cabe

za de gaseado. Ln efecto, del modo que se muestra, 

la  cabeza de gaseado puede ser completamente de me- 

*cal. Virtualmente no necesita mantenimiento y no t i <3 

ne piezas que se desgasten y es posible efectuar jor 

15. nadas de llenado extremadamente largas sin prestarle

atención.

Se comprenderá que e l m aterial del co lla r 

puede ser de cualquier sustancia adecuada substan­

cialmente impermeable a l  gas propulsor y su fic ien te- 

20. mente ríg id a  para que no ceda completamente a la  prta 

sión del gas, pero lo  suficientemente fle x ib le  para 

acoplarse de forma obturadora en contra de la  cabeza 

de llenado y en contra del buje central del conjunto 

de válvu la.

25. En la  forma normal e l c o lla r  se ap licará

automáticamente durante e l montaje de lo s componen­

tes de la  válvula en cualquier fase conveniente an­

tes de que se coloque e l botón. Su forma puede ser 

variada dentro de lím ites, de modo que forme una ca 

30. racteristico . decorativa y puedo ser coloreado como



se desee y provisto s i  fuese necesario con una supera 

f io ie  decorativa de acabado. Alternativamente, se le  

puede colocar un adorno decorativo en la  copa de mon 

ta je  alrededor del c o lla r .

La for,.ia del co lla r  y de la  cabeza de ga­

seado pueden modificarse para adecuarse virtualmente 

a cualquiera de lo s conjuntos de válvula standard cc 

nocidoá. En general, la  cabeza tendrá una forma ta l 

que proporcione una cámara de un volumen de "espacio 

-¡O. muerto" mínimo /con un espacio adecuado cara la  fá­

c i l  circulación del ¿;as) alrededor del botón a fin  de 

mantener a l mínimo e l desperdicio de gas en cada l l e ­

nado. Los recipientes pueden llenarse igual de bien 

omitiendo el botón, y una adecuada forma de cabeza se 

15 . presenta en la  figura 38, Aquí, e l hueco - 15-  de la

figura 18, ha sido reemplazado por un hueco - 1 5 '-  mu­

cho más pequeño para sólo acomodar e l vastago y e l -  

paso central - 19 -  se sustituye por un paso - 1 9 '-  des­

centrado. Otras piezas permanecen sin cambio.

20. En otra modificación (no ilustrada) la  ca­

beza de gaseado no abre la  válvula positivamente ac­

cionando mecánicamente e l botón o vastago y en lugar 

de ésto, se emplea simplemente la  presión de gas para 

ab rir la  válvula. Dicha disposición es adecuada para 

25. llen ar osa bien conocida clase de válvula en 1a que

ambos vastagos y botón son integrantes y se quitan 

conjuntamente. No obstante, dicha válvula todavía po 

dría abrirse mecánicamente, s i  a s í se deseara, aún en 

ausencia del botónydel vastago, por medio de la  pre­

visión  de una espiga que sobresale hacia abajo en la30
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villa.
La presente so lic itad  que corresponde a la  

presentada en Gran Bretaña e l 8 de octubre de 1.968 

5. bajo e l ns 47. 618/ 68, la  cual fue presentada provisio

raímente, siendo en fecha 10 de a b r il de 1.969 comple_ 

tada dicha so lic itad , se acoge a lo s beneficios del 

artícu lo  51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In­

d u stria l.

10. N O T A :

Se declara como de novedad y propiedad pa­

ra todo e l te rr ito rio  español, e l contenido de la s  -  

siguientes

R E I V I N D I C A C I O N E S :
-]t), 1á .-  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, en un recibiente de d istribu-

cióu que tiene un buje de montaje de conjunto de val
$

vula con una abertura para un vastago actuador de -  

20. válvula que sobresale por é l, cuyo procedimiento com

prende e l montaje de una piesa anular de obturación, 

de m aterial fle x ib le  impermeable a l  gas, que va di­

rectamente sobre e l buje del conjunto de válvula en 

una posición que rodea la  abertura teniendo la  pieza 

25. un espacio alrededor del vastago donde se encuentra

éste, poniendo en acoplamiento una cabeza de gasea­

do con e l conjunto de válvu la, de t a l  forma que de­

termina una cámara hermética a l  gas alrededor de la  

abertura y del vastago, encerrando a éste con una su 

30. p e rfic ie  anular de la  cabeza en acoplamiento de obtu



radora anular la  cual pasa un impulsor desde la  caoe- 

za a esta cámara y desde ahí a través de dicha abertu 

ra a l  recipiente y que separa la  cabeza del conjunto 

de válvula.

28. -  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l llenado a 'presión de envases 

aerosoles y sim ilares, según reivindicación 18, en 

que e l vastago de la  válvula está presente y sobrasa 

le  a través de la  abertura mientras se está cargando.

38. -  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, según la  reivindicación 28, 

en e l que está presente un botón actuador de válvula 

sobre e l vastago durante la  carga y que vá encerrado 

de esta forina en dicha cámara.

48 .- Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, según cualquiera de las  re i­

vindicaciones 18 a 38 en e l que durante la  carga e l 

órgano de la  válvula se abre mecánicamente, directa o 

indirectamente, por la  cabeza de .aseado a fin  de -  

ab rir un paso para e l gas en e l conjunto de válvula, 

pero en e l que la  pieza obturaíora permanece f i j a .

58. -  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, según cualquiera de la s  re i­

vindicaciones 1& a 48, en e l que e l conjunto de vá l­

vula tiene un buje c ilin drico  central a través uel -  

cual e l vastago sobresale y en e l que la  pieza oatura 

dora se acopla sobro e l buje central.



63. -  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l  llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, segán la  reivindicación 53 en 

e l que la  pieza obturadora tiene la  forma de co lla r  -  

de una longitud a x ia l sustancial y que se prolonga so 

bre la  mayor parte de la  longitud a x ia l de todo e l -  

buje.

73. -  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l  llenado a presión de envases - 

aerosoles y sim ilares, segán la  reivindicación 63 en 

e l que la  pieza de obturación tiene un reborde d ir i­

gido hacia, dentro que se acopla parcialmente sobre -  

e l extremo lib re  deL buje central.

88.- Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l  llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, segán cualquiera de la s  Rei­

vindicaciones a 13 en e l que la  cabeza de gaseado -  

tiene un diámetro in terio r que determina la  menciona 

da cámara y que e l diámetro in terio r de la  cabeza se 

acopla y encierra a l  buje central, con una superficie 

interna anular en la  cabeza que se acopla de forma -  

obturadora sobre e l exterior de la  pieza obturadora.

9 3 .- Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l  llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, segán la  reivindicación 83 en 

e l que la  mencionada superficie  interna anular de la  

caneza es de fonda cónica, y comprime la  pieza de ob­

turación en contra del buje central a l  acoplarse la  

cabeza am conjunto de válvu la.

103.-  Un procedimiento, con sus medios co-
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^respondientes, para e l llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, de acuerdo con los medios para 

efectuar los procedim..entos de la s  reivindicaciones -  

18 a 93, que comprenden un recipiente de distribución 

3. que tiene un conjunto de válvula con un buje central 

que tienen una aoertura a través de la  cual puede so­

b resa lir  un vástago actuador, una pieza ooturadora -  

anular de material f le x ib le  impermeable a l gas, que 

se acopla sobre e l exterior del buje central alrede- 

10. dor de la  abertura y una careza de gaseado capáz de 

acoplarse con e l conjunto de válvula del recipiente, 

la  cual posee un hueco en la  cabeza que encuerna la  

región del buje que contiene la  abertura y con una -  

superficie anular interna en e l hueco de la  cabeza -  

15. que se acopla de forma obturadora sobre e l exterior 

de la  pieza obturadora anular.

118. -  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l  llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, según reivindicación 88, de -  

20. acuerdo con cuyos medios la  pieza, obturadora anular 

es de polietilen o .

128. -  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, según reivindicación 108 o re i 

25. vindicación 118, de acuerdo con cuyos medios la  pie­

za obturadora anular comprende una porción sustancial 

mente c ilin d rica  que ce extiende axialmente sobre e l 

buje central.

13 8 .-  Jn procedimiento, con sus medios co- 

30. rrespondientes, para e l  llenado a presión de envases
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aerosoles y sim ilares, segán reivindicación 12& de -  

acuerdo con cuyos medios la  pieza obturadora anular 

incluye una parle de reborde dirigido hacia e l  inte­

r io r  que se extienue parcialmente sobre un extremo -  

0. del buje central.

14 3 .-  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l  llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, segán reivindicación 12S o re¿  

vindicación ¡3- la- pieza de obturación anular es in- 

10 . teriormente cónica en su estado lib re  y es de ta le s  -  

dimensiones que se d ila ta  a l  ser acoplada sobre e l -  

buje central.

153. -  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l  llenado a presión de envases 

13. aerosoles y sim ilares, según cualquiera de la s  re iv in  

dicaciones 12& o 14  ̂ de acuerdo con cuyos medios, la  

pieza anular de obturación tiene un ángulo agudo d ir i 

gido hacia afuera para e l  acoplamiento de la  superfi­

cie anular de la. cabeza, en e l extremo de la  pieza -  

20. que queda más cerca del extremo lib re  del buje central.

1ó§.- Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, segán cualquiera de la s  re iv in  

dicaciones de IOS a 1?3 de acuerdo con cuyos medios -  

25. e l hueco de la  cabeza es de forma cónica en la  región 

de este que contiene dicha superficie anular interna.

17 3 .-  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l llenado, a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, cuyos medios presentan un con

30. junto de válvula para un recipiente de distribución -



presurizado que comprende una copa de montaje de vá l­

vula que posee un buje central de forma sustaacialaien 

te c ilin d rica  conteniendo una válvula de distribución 

y una abertura pera e l vástalo de actuación de la  vá l­

vula en una carga extremo ¿ e l buje central y una pie­

za anular ue obturación de material f le x ib le  impermea­

ble ar gas, que se acopla sobre e l buje central para 

e l objeto de que aquí se m anifiesta.

183. -  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, segán la  reivindicación 17-en 

e l que la  pieza de obturación tiene una brida salien­

te d irig ida hacia dentro que se acopia parcialmetiLe -  

sobre ese extremo del buje central que tiene la  aber­

tura.

193. -  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, segán la  reivindicación 173 o 

la  reivindicación 183, que incluye un botón de accio- 

namie to sobre e l extremo sobresaliente del vástago 

siendo las  dimensiones externas máximas del betón me­

nores que e l diámetro de la  pieza obturadora.

208. -  Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, que'comprende un recipiente -  

para la  distribución <ue líquidos presuarizados dota­

dos de un conjunto ae válvula segán cualquiera de las 

reivindicaciones 17  ̂ a 193.

21.8.- Un procedimiento, con sus medios co­

rrespondientes, para e l llenado a presión de envases 

aerosoles y sim ilares, de acuerdo con e l cual e l con-
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junto de la  válvula está dotada de una pieza obturado 

ra  anular incorporada a l recipiente de distribución.

223. -  "Un* PROCEDIMIENTO, CON SUS MEDIOS 00- 

RRESPO^DIEKTSS, PARA EL LLENADO A PRESHA,* DE ENVASES 

AEROSOLES Y SIMILARES".

Todo e llo , t a l  y cómo se ¿escribe en la  ore 

sente memoria que consta de QUINCE hojas escritas a 

máquina por ...na. sola de sus caras y dibujos que la  -  

ilu stran .

Madrid, 13 de ju lio  de 1.969
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