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MEMORTA DESCRIPTIVA

........

pare solicitar PATENTE DE INVENCION en ESPANA por VEINTE afios

a nombre de L’OREAL

socledad anénima francesa

establecida en 14, rue Royale, 75008, Paris, Francia

por: "PROCEDTMIENTO DE FABRICACION DE UN RECIPIENTE DE
PRESION SENSTBLEMENTE CILINDRICO".
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Se sabe gue los recipisntes presionizados des-
tinados, en particular, & la distribucifn de productos cosmé-
ticos o domésticos, incluyen, en general, en la perte superior,
una vélwila de distribucién que permite al usuario, por presién
sobre el hotén-pulsador asociado a la vélvula, eyectar fuera del
recipiente presionizado el producto & distribuir. Para mejorar
el efecto estético y para proteger el botén-pulsador durante el
almacenaje o sl transporte, es conocido adaptar a la parte supe-
rior de los recipientes presionizacos una cubierta de pfesente—
cién realizada generalmente de materia pldstica moldeada, efec~
tudndose la fijacidn de la cublerta de presentacidn sobre la par
te superior del recipiente presionizado por medio de una chimenea
central solidaria de la cubierta, viniendo a entrinquetsarse la
base de dicha chimenea sobre el engaste que solidariza le cazoleta
porta-vdlvula con la pared lateral del recipiente,

Se sabe igualmente que existen, en el estado
de la técnica, dos clases de recipientes presionizados; la pri~
mera, estd realizada de tres partes unidas entre s{ por engaste,
siendo fijada la cezoleta porta-vdlvula ulteriormente sobre el re
cipiente igualmente por engaeste; la segunda es obtenida por ma-
trizado de una pastilla de metal y por formecién ulterior de la
parte superior, para obtener un estrechamiento en forma de ojiva,
estrechamiento en el extremo del cual es fijada luego, - por engas-
te, la cazolsta porta-vélwula,

El presente invento tiene por objeto, en el ca
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so de un reciplente presionizado, cuya persd lateral es obteni-
da de una sola pieze por metrizado y formacidn; describir el per
feccionamiento que permite simplificar la fabricacién de la cu-
bierta de presesntacidn que estd asociade al recipilente presioni-
zado, Este perfeccionamiento permite suprimir la chimenea centrel
de la cubierta que, en el estadn de la técnica, asegura la fija-
cién de la cubierta scbre el recipiente presionizado; se puede
dismlinuir asf, por una parte, la cantidad de materia utilizada
para la fabricacién de la cubierta de presentaciﬁnly, por otra
parte, el tiempo de moldeo de dicha cubierta,

El presente invento tiene por objeto el pro-
ducto industriel nuevo que constituye un conjunto formado, en pri
mer lugar, por un recipiente sensiblemente cilindrico, por ejem-
plo un recipiente del tipo "bomba aerosol®, y, en segundo lugar,
por una cubierta de presentacién sensiblemente cilindrica desti-
neda a adaptarse sobre un extremo del recipiente citado, estando
entonces los ejes del recipiente y de la cubierta sensiblemente
confundidos, caracterizado por el hecho de gue la pared lateral
de le cubierta de presentacidn incluye al menos un 8rganc de en=-
tringuetado previsto en la parte inferior de diche pared lateral,
y porqgue el recipiente incluye, en la zona en que la pared lateral
de la cubierta viene & apoyarse sobre &1, una gargante periférica
que coopera con gl o los drgancs de entringuetado citados,

En un modo preferido de realizacidn, el reci~

piente es obtenido de una sola pieza por matrizado de una pasti-
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1la metélica, por ejemplo de aluminio y, en la zona gue estd
opuesta a su fondo, se le de la forma de ojiva, siendo fijada
una cazoleta porta-vdlvula por engasts en el extrema de dicha
cJiva; la garganta periférica es dispuesta en el recipiente en
la zona de unidn de la ojiva con la pered lateral cilfndrica
del recipiente; la gargante tiens una profundidad comprendida
entre 0,2 mm y 2 mm, aproximadamente; la garganta tiene una an
chura comprendida entre 1 mm ¥ 5 mm aproximadamente; la cubierta -
de presantacidén estd constituide por una pared lateral cilindri-
ce en uno de cuyos extremos se encuentra un fondo circular, sien
do el otro extremo libre y 1llevendo hacia sl interior el (o los)
érgenc (s) de enganche; el érganc de entrinquetado de la cubisr~
ta de presentacidn ss una varilla continua; la cubierta de pre-
sentacidn incluye, como érgano de entringuetado, verias espigas
interiores dispuestas, de preferencia regularmente, en la perife
ria del reborde inferior de la pared lateral de la cubierta de
presentacidn; los drganos de entrinquetado forman un relieve que
sobresale aproximadamente de 0,2 a8 2 mm hacia el interior de la
cubierta de presentacidn; los drganos de entrinquetado forman un
relieve que tiene una anchura, medida segfin el eje de la cubier—
ta, comprendida entre 0,2 y 3 mm aproximadamente.

La garganta prevista segln el invento en la
pared lateral del recipiente, puede ser realizada por cualguier
medio apropiado, En particular, en una primera variants, el pre-

sente invento tiene por objeto un procedimiento de formacidn del
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recipiente.con garganta del conjunto definido més arriba, carac-
terizado por el hecho de que se obtiene ia garganta sn el reci-
piente por formacidn en frio mediante rodillos que giran elrede-
dor de su eje, llevando dichos rodillos en relieve un perfil co-
5 rrespondiente al perfil de la garganta y estendo dispuestos en
el exterior del recipiente. En una segunda variante, el pressn-
te invento tiene por objeto un procedimiento de formacidn del re
cipiente con garganta del conjunto definido més arriba, caracte-
rizado por el hecho de que se forma la gérganta por ﬁatrizado an
10 fri{o mediante una matriz de varies partes gue viene a presionar
exteriormente la zona del recipienteren gue debe ser practicada
la garganta, incluyendo dicha matriz en rglieve un perfil correé
pondiente al ds ]a garganta deseada, siends aplicada una contra-
presidn en el interior del recipiente en la zona de matrizado,
15 por ejemplo por medio de una envolvente hinchabié. Finalmente,
en una tercera variante, el presente invento tiene por objeto un
procedimiento de formacidn del recipiente con gargante del con-
Junto definido mds arriba, caracterizado por el hecho de que se
obtiene la garganta en el curso de la formacién de la zana en
20 forma de ojiva, realizando un estrechemisnto, por ejemplo por in-
-kproduccitn del extremo a formar del recipiente en un élvéola
perfilado y luego, en una pasada ulterior, provocando la forma-
cién de un nervio mds alld de la zona de estrechamiento, gra-
cias a un empuje axial aplicado sobre el recipiente, estando en

25 tonces al menos una perte de la zona del racipiente comprendi- .
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da entre el estrechamiento citeado y el extremo ablerto del re-
cipiente apoyada en un alvéola perfilado,

Se ve que la existencia de una garganta
practicada en la periferia del recipiente permite asegurer la
posicién de la cubierta de presentacidn sobre el recipiente,
sin gue sea necesaric apoyarse schre el nervio de engaste de
la cazoleta portmvdlvula; en otros términos, no es ya necesa-
rio que 1a»cubierta de presentacidén incluya una chimensa inte-
rior, lo que simplifica considerablemente el molden de dicha
cubierta cuando ésta estd hecha de materia pléstica, Se obtig
ne asf, pues, una disminucidn del precio de coste, tanto mds
gsensible cuanto mds reducida se encuentra la cantidad de ma-
teria utilizada pera el moldeo de la cubiesrta., Estas ventajas
no son destruidas por la necesidad de practicar una garganta'
periférica en el recipiente, porque ssta operacién se puede
efectuar répidamente en el curso de la fabricacidn en cadena
de los recipientes del fipo “homba asrosol”, Qoﬁviéne precisar
que, cuando lasoperacienes de formacidn tiensn lugar en reci-
pientes revestidos interior y/o exteriormente de una pelicula
protectora, la operacidn de formecidn que da origen a la gar-
ganta debe ser realizada evitando la rotura de las pelfculas
de proteccidn; este esfuerzo es satisfecho tanto mds fécilmen-
te cuanto menor es la profundidad de la garganta,

Para hacer comprender mejcr'el objeto del

invento, se describiré ahora, & tituld.de ejemplo puramente ilus
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trativo y no limitativo, un modo de realizacién representado en
el dibujo anejo.

En este dibujo:

~ la figura 1 representa, en corte axial,
un recipiente seg@n el invento provisto de su cubierta de presen
taecidng

- la figura 2 representa, esquemdticamente,
8n perspectiva, un modo de realizacidn de la garganta periféri-
ca por medio de rodillos perfilados giratorios;

- las figuras 3 a 5 representan, esquemédtice-
mente, tres fases de otro procedimiento de formacidn de la gar-
ganta del recipiente de la figura 1,

Haciendo referencia al dibujo, se ve que se
ha designado por 1 en su conjunto, un recipiente presionizado

del tipo "bomba asrosol", obtenido de una sole pieza por matri-

. zaido de una pastilla de aluminio. E1 rscipiente 1 incluys un fon

do 2 y una pared lateral cilindrica 3; su parte superior tiene
forma de ojiva 43 en sl extremo de la ojiva 4 gsté fijeda una

cazoleta porte-vélvula §, siendo realizada la f1jacién por un

engaste 6, En la zona central de la cezoleta 5 gztd dispuesta

una vélvuls 7, cuyo tubo de saelida 8 lleva un botédn-pulsador 9
gus permite la maniobra de la vélvula 7 y la distribucidn del

producto presionizado contenido en sl recipiente 1. £n la zona
de unién de la ojiva 4 con la pared lateral 3, se ha farmado

una garganta periférica 10 que tiene aproximadamente 1 mm de
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pfofundidad y 2,5 mm de altura, siendo medida la altura segdn
el gje del recipiente 1, El recipiente 1 esté barnizado inteirior
y exteriormente,

En la parte superior del reciplente 1 esté
dispussta una cubierta de presentacién designada por 11 en su
conjunto. .a cubierta 11 lleva un fondo circular 12 y una pared
lateral cilindrica 13, que se une a8l fando 12, En la zona de la
pared lateral 13 que esté opuesta al fondo 12, se han formada
tres espigas de entrinquetado 14 dispusstas a 1202 una de otra
en el reborde de la cubierta 11 hacia el interior de dicha cu-
bierta. La cubierta de presentacién 11 esté hecha de una mate-
ria pléstica moldeada, tal como el polietilena, por ejemplo, El
didmetro interior de la cubierta ll.es.sensihlemente igual al
didmetro exterior de la parte cili{ndrica 3 del recipiente 1.

Cuando se presenta la cubierta de presenta-
cién 11 sobre el extremo en forma de ojiva 4 del recipiente 1,
estando los ejes de la cubierta 9 del recipiente confundidos,
se puede, 2proximando la cubierta 11 al recipiente 1, obtener
por deformacidn de la materia pldstica de la cubierta, un entrin
quetado de las espigas 14 en el interior de la garganta 10; es-
te entrinduetado asegura una posicidn estable de la cubierta de
presentacidn 11 sobre el recipiente 1, Se ve, pues, que le cu-
bierta de presentacién no tiene ninguna necesidad de incluir una
chimenea interior, como era el caso para las reallzaciones ante-

riores, chimenea que, en el estado de la téenica, cooperaba por
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su base con el nervio de engaste 6.

Se sabe que, en los procedimientos conocidos
de fabricacién de recipientes 1 de una sola pieza, la formacidn
en ojiva de la zona 4 seg obtiene, en 15 a 20 pasadas sucesivas,
introduciendo el extremo a formar del recipiente en alvéolos per-
filados fijos.

La formacidn de la garganta en la zona de
unidn de la ojiva 4 y la pared lateral cilindrica 3, se puede ab-
tener por cuaslquier medio apropiado. Se ha representado en la fi-
gura 2 un primer medio de obtener la garganta 10; el recipiente
1 es llevado en rotacidn alrededor de su eje por un érbol 16, Al
rededor del recipiente 1, se han dispuesto tres rodillos 17 cuyos
ejes son las generatrices de un mismo cono, estando dicho rodi-
1lo regularmente dispuesto alrededor del recipiente 1, Los rodi-
1los 17, montados locos sobre su eje, tienen en seccidn un perfil
corregspondiente al de la zona del recipiente 1 donde se deben apli
car, pero incluyen, cerca de le garganta 10 que se desea formar,
un filete en relieve 17a. Se aproximan simulténeamente al recipief
te 1 los tres rodillos 17, y se ejerce una ligera presién sobre
estus rodillos, d= manera que el filete 17a de los rodillos defor-
me ligeramente la pared del recipiente 1 y que se obtenga asi la
garganta 10 deseada,

En otro modo de realizacién, la garganta 10 se
obtiene en el momento de la formacidn de la ojiva 4, Se sabe que

la operacidén de matrizado de una pastilla metédlica permite obte-

-9-
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ner una pieza en bruto gue incluye el fondo 2 y la pared lateral
cilindrice; el extremo de la pared 3 que estéd opuesto al fondo 2;
es presentado entonces en un alvéolo 18 practicado en un disco
19, permitiendo dicho alvéolo obtener un ligero estrechamiento
30, correspondiendo la diferencia de didmetro sensiblemente a la
profundidad de la garganta 10 que se desea obtener, Esta fase de
la operacidn estd representada esquemdticamente en la figura 3.
En pasadas ulteriores representadas esquemdticements en la figu~
ra 4, se obtiene, por introduccidn de la pleza en bruto anterior
mente obtenlda en alvéolos 18a practicados en un disco 19a, la
formacidn progresiva de la ojiva 4 a partir de la zona eséracha—
da, En una Ultima fase, repraesentada esgueméticemente en la figu
ra 5, se cbtiene, por introduccidde la ojiva 4 en una alvéolo
18b llevado por un disco 19b, 1é formaseitn de un nervio 21 que
delimita, entre si mismo y la zona de estrechamiento 20, una gar
ganta perifiérica 10; en la figura 5, se hen representads en pun-—
tos la forma de 1&g ojiva 4 antes de la formacidn del nervia 21,

Otros modos de formacién de la garganta 10
podrén ser fécilmente ideados por el téenico en la materia, te-
les como, por ejemplo, un matrizado por medio de una matriz en
das partes qus vienen a presionar el recipiente 1 exteriormen;
te, siendo establecida una contrapresién en dicho recipiente por
medioc de una bolsa flexible hinchable,

Se sobreentiende que el modo de realizacién

descrito méds arriba no es en modo slguno limitativo y podré dar
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lugar a cualegquiera modificaciones deseables, sin salir
para ello del marco del invento,

Beta solicitud, que corresponde a la pregenia-
da en Prancia, el 31 de tnero de 1972, bajo el n? 72-03048,
se acoge a los beneficios del articulo 51 del vigente Esta-

tuto sobre Propiedad Induatrial.

~ REIVINDICACIONES -

10 Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre .
gentan para que gean objeto de esgta solicitud de Patente de
Invencién en Lgpaiia, por VEINTE ajios, son loyque g6 recogen
en lag reivindicaciones siguientes:
12,~ Procedimiento de fabricacidén de un recipien
15 te de presién sensiblemente cilindrico, por ejemplo un re-
ciplente del tipo de "bomba aerogol", en el que el recipiente
ge obiiene de una gola pieza por matrizado de una pasiilla me
tdlica, por ejemplo de aluminio, caracterizado porque en la
zona del wmismo en que viene a apoyarse la pared lateral de
20 una cubierta de presentacidn sensiblemente cilindrica que
lleva en la parte inferior de dicha pared lateral al menos
un drgano de entrinquetado, se forme una gargantia periféri

ca por conformacidén en frio mediante rodillos que giran al

25
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rededor de su eje, llevando dichos rodillos en relieve un
perfil correspondiente al perfil de la garganta y estando
dispuestos en el exterior del recipiente.

28,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1%,
caracterizado por el hecho de que la garganta periférica
se forma en el recipiente en la zona de unidén entre la par
te en forma de ojiva, opuesta a su fondo, y la pared late-
ral cilindrica del recipiente.

328,.~ Procedimiento segin una de las reivindica-
ciones 12 o 22, caracterizado porque la garganta periféri-
ca se obtiene por matrizado en frio mediente una matriz de
varias partes que vienen a presionar exteriormente la zona
del recipiente en que debe ser practicada la garganta, in-
cluyendo dicha matriz en relieve un perfil correspondiente
al de la gargenta deseada, aplicdndose una contrepresién
en el interior del recipiente en la zona de matrizado, por
ejemplo por medio de una envolvente hinchable.

48,~ Procedimiento segin cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado por el hecho de
que se obtiene la garganta en el curso de la formacidn de

la zona en ojiva realizemdo un estrechamiento por introduc-
cién del extremo & formar del recipiente en un alvéolo per-
filado, ¥y provocando luego la formacidén de un nervio més
glld de la zone de estrechamiento, gracias a un empuje axial

aplicado sobre el recipiente, estando entonces al menos una
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parte de la zona del recipiente comprendida entreel es~

trechamiento citado y el extremo abierto apoyada en un al
véolo perfilado.

58 .~ Procedimiento de fabricacién de un recipien

5 te de presién sensiblemente cilindrico.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa=—
re. los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de trece hojas escritas a

10 méquina por una sola cara.

Madrid, 1# ji}ﬁ, .igia‘

P.A.
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