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(54) Keksinndn nimitys - Uppfinningens bendmning

Tiivisteelld varustettu aerosoliasennuskuppi
Aerosolmonteringkupa

(57) Tiivistelma - Sammandrag

Esilla olevan keksinndn kohteena on aerosolisdiliota (12)
varten tarkoitettu tiivisterenkaalla varustettu asetuskuppi
(10), jonka tiivisterenkaana (16) toimii paalletaitettu ja sa-
ranoitu holkkitiivisterengas; jolloin tata tiivisterengasta
kaytetaan vaihtoehtona leikkaustyyppiselle tiivisterenkaal-
le. Suositeltavassa suoritusmuodossa sarana sijaitsee
kaukana asetuskupin runko-osasta. Keksinnén kohteena
on myds menetelma parannetun tiivisterenkaalla varuste-
tun asetuksen aikaansaamiseksi seké uudenlainen lavistin
(50) paalletaitetun tai saranoidun tiivisterenkaan muodos-
tamiseksi.

Uppfinningen avser en med tatningsring férsedd monte-
ringskopp (10) for aerosolbehallare (12), dar som tatnings-
ring (16) fungerar en pavikt och gangjamad holkiatnings-
ring, varvid sagda tatningsring anvandes som atternativ till
en tatningsring av skartyp. | ett fordelaktigt utférande be-
finner sig gangjamet langt frdn monteringskoppens ram-
del. Uppfinningen avser ytterligare en metod f6r formning
av en forbattrad monteringskopp med tatning, samt en ny
stans (50) for formning av den overvikta gangjamade tat-
ningen.
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